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NOTA DE PREZENTARE

Curriculum-ul pentru clasa a 1X-a, domeniul de pregatire profesionala Electromecanica, cuprinde
planul de invatdmant, elaborat in conformitate cu prevederile OMEC nr. 4350/2025 care aproba
planurile-cadru pentru ciclul liceal — invatamant cu frecventa zi si programa scolara proiectata astfel
incat sd asigure dobandirea rezultatelor invatarii prevazute in Standardele de pregatire profesionald SPP
aprobate prin Ordinul ministrului educatiei nationale nr. 4121/2016.

Organizarea continuturilor a fost conceputa astfel incat, prin corelarea dintre pregatirea teoreticd de
specialitate si pregdtirea practica de specialitate, sa fie sustinutd dobandirea progresiva si coerentd a
cunostintelor, abilitatilor si atitudinilor prevazute in SPP pentru domeniul de pregatire profesionala
Electromecanica.

Proiectarea curriculumului pentru clasa a IX-a, impreuna cu alocarile orare pentru modulele din planul
de Tnvatamant a fost realizata astfel incat sa permita asigurarea celor doua tipuri de iesiri: absolventi
care finalizeaza trei ani de studiu, cu posibilitatea de certificare a calificarilor profesionale de nivel 3
CNC, respectiv absolventi care finalizeaza intreg parcursul liceal (4 ani de studiu), cu posibilitatea de
certificare a calificarilor profesionale de nivel 4 CNC si inscrierea la examenul national de bacalaureat.

Acest curriculum se aplicd pentru dobandirea urmatoarelor calificéri profesionale de nivel 3 si 4
al Cadrului national al calificarilor (CNC) corespunzatoare profiluluit TEHNIC, domeniul de pregatire
profesionald Electromecanica:

A. Calificari profesionale de nivel 4 CNC
1. Tehnician electromecanic
2. Tehnician aviatie
3. Tehnician instalatii de bord (avion)
B. Calificari profesionale de nivel 3 CNC
Operator cazane, turbine cu abur, instalatii auxiliare si de termoficare
Operator in centrale hidroelectrice
Electromecanic instalatii si aparaturd de bord aeronave
Electromecanic utilaje si instalatii industriale
Electromecanic nave
Electromecanic material rulant
Electromecanic centrale electrice
Electromecanic utilaje si instalatii comerciale, electrocasnice si din industria alimentara
. Frigotehnist
10. Lucrator trafic feroviar
11. Agent comercial feroviar

©CoNoouA~wWNE

Profil: Tehnic
Domeniul de pregatire profesionala: Electromecanica 3



Corelarea dintre unititile de rezultate ale invatarii si module:

Unitatea de rezultate ale invatarii

tehnice generale (URI) Denumire modul

URI 1. Reprezentarea pieselor si a

instalatiilor utilizand desenul tehnic MODUL 1. DESEN TEHNIC

URI 2. Efectuarea operatiilor de prelucrare

mecanica MODUL II. LUCRARI DE PRELUCRAR
URT 5: Asamblarea componentelor masinilor | ST ASAMBLARI MECANICE
si sistemelor mecanice

URI 4. Masurarea marimilor neelectrice si | MODUL IIIl. MASURAREA MARIMILOR
electrice NEELECTRICE
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PLAN DE INVATAMANT
Clasa a IX-a
invitimant liceal — filiera tehnologici
Aria curriculara Tehnologii

Domeniul de pregitire profesionali: ELECTROMECANICA

Curriculum de specialitate (CS):
Pregatire teoretica de specialitate si pregatire practica de specialitate saptamanala (Laborator +
Instruire practica)

Modul I. Desen tehnic

Total ore /an: 60
din care: pregétire teoretica de specialitate 30
laborator 30

instruire practica -

Modul II. Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice

Total ore /an: 150

din care: pregatire teoretici de specialitate 60
laborator 30
instruire practica 60

Modul ITI. Masurarea marimilor neelectrice

Total ore /an: 90
din care: pregétire teoretica de specialitate 30
laborator 30
instruire practica 30

Total ore/an = 10 ore/sapt. x 30 saptiamani = 300 ore

Curriculum la decizia elevului din oferta scolii (CDEOS)
Stagii de pregatire practica®

Total ore /an = 5 sapt. x 5 zile x 6 ore /zi = 150 ore/an

Curriculum pentru aprofundare si insertie profesionala**

Total ore /an = 1sapt. x S zile x 6 ore /zi = 30 ore/an

TOTAL GENERAL.: 480 ore/an
Nota:
Tn clasa a 1X-a, stagiul de pregatire practici se poate desfisura in atelierele de la scoala sau la operatorul economic/institutia
publica partenera. Denumirea si continutul modulului/modulelor desfasurate in cadrul CDEOS vor fi stabilite de catre
unitatea de Invatdmant in parteneriat cu operatorul economic/institutia publica partenera, cu avizul inspectoratului scolar.
*Curriculumul asociat SPP este parte a CDEOS si este elaborat de unitatea de Invatamant, in parteneriat cu operatorii
economici/autoritatile administratiei publice locale, pentru adaptarea formarii profesionale a elevilor la nevoile locale ale
pietei muncii. Din numarul total de ore alocate anual stagiilor de pregatire practica se poate aloca, dupa caz, la decizia
unitatii de invatdmant, in consultare cu operatorii economici parteneri, un numar intre 0 — 60 ore pentru discipline de cultura
generala si/sau module de specialitate, pentru activitati de acomodare/invatare remediald/pregatirea examenului de
bacalaureat.
**Curriculum-ul pentru aprofundare si insertie profesionale reprezinta ore care se alocd de unitatea de invatdmant, cu
consultarea elevilor, din oferta dezvoltata in parteneriat cu operatorii economici /autoritatile administratiei publice locale si
care pot fi utilizate pentru stagii de pregatire practica sau pentru disciplinele de cultura generald in vederea dobandirii
rezultatelor invatarii necesare insertiei pe piata muncii.
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MODUL I: DESEN TEHNIC

e NOTA INTRODUCTIVA

Modulul ,,Desen tehnic”, componenta a ofertei educationale (curriculare) pentru calificari
profesionale din domeniul de pregatire profesionalad Electromecanica, face parte din pregatirea teoretica
de specialitate i pregatirea practica de specialitate saptdmanald aferente clasei a 1X-a, Tnvatamant
liceal-filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 60 ore/an, conform planului de invatamat, din care:

pregétire teoretica de specialitate 30 ore/an
laborator - 30 ore/an

Modulul ,,Desen tehnic” este proiectat astfel incat sa asigure dobandirea rezultatelor invatarii:

SPP-urile corespunzatoare calificirilor profesionale de nivel 3 si 4 CNC, din domeniul de
pregatire profesionald Electromecanicd sau pentru continuarea pregatirii intr-0 calificare de nivel
superior.

¢ STRUCTURA MODUL

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URI 1 REPREZENTAREA
PIESELOR SI A INSTALATIILOR
UTILIZAND DESENUL TEHNIC
Rezultate ale invatarii
(codificate conform SPP)
Cunostinte | Abilitati Atitudini

Continuturile invatarii

11.1. 12.1. 1.3.1. Elemente si reguli de baza specifice desenului tehnic
1.2.2. 1.3.2. industrial
1.2.3. 1.3.3. » Standardizarea in desenul industrial:
1.24. 1.34. e Tipuri de standarde (Nationale, Europene,
1.2.5. 1.3.5. Internationale);
1.2.6. e Linii utilizate in desenul industrial:
1.2.7. - Clasificarea liniilor dupa tip si grosime;
1.2.20. - Utilizarea liniilor in desenul tehnic;

e Scrierea tehnica;
e Formate utilizate Tn desenul industrial:
- Dimensiuni si mod de utilizare;
- Elemente grafice ale formatului (chenar, fasie de
indosariere, repere de centrare);
e Indicatorul;
¢ Exercitii de scriere a indicatorului si citire a unor
indicatoare.
» Reprezentarea proiectiilor ortogonale in desenul
industrial:
¢ Reguli de reprezentare;
¢ Reprezentarea Tn vedere a formelor constructive pline:
- Asezarea normala a proiectiilor;
- Alegerea vederii principale;
- Stabilirea numarului minim de proiectii;
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- Contur aparent, muchie reala, muchie fictiva;
- Reprezentarea conventionald a suprafetelor plane;
- Exercitii de reprezentare in vedere a unor piese
simple;

e Reprezentarea in sectiune a formelor constructive cu
goluri:
- Clasificarea sectiunilor;
- Hasurarea in desenul tehnic;
- Traseul de sectionare;
- Vizualizarea sectiunii;
- Reprezentarea rupturilor;
- Reguli de notare a sectiunilorsi rupturilor;
- Exercitii de reprezentare in secfiune a unor piese

simple;
» Cotarea in desenul industrial:

¢ Elementele cotarii:
- Cota;
- Linia de cota;
- Linia ajutatoare;
- Linia de indicatie

e Simboluri folosite la cotare;

e Cotarea elementelor specifice

e Executia grafica si dispunerea pe desen a elementelor
cotarii;

e Principii si reguli de cotare;

e Exercitii de inscriere a cotelor si citire a unor desene
simple cotate.

1.1.2.

1.2.8.
1.2.9.

1.2.10.
1.2.11.
1.2.12.
1.2.13.
1.2.14.
1.2.15.
1.2.16.
1.2.20.

1.3.2.
1.3.3.
1.3.4.
1.3.5.

Executia schitelor dupa model si a desenelor tehnice
la scara:
e Etapele alcatuirii unei schite dupa model;
¢ Fazele premergdtoare executdrii schitei:
- Identificarea piesei;
- Analiza formei;
- Analiza tehnologica,
- Stabilirea pozitiei de reprezentare;
e Etapele de executare a schitei:
- Reguli de executie a unei schite dupa model;
e Exercitii de Intocmire a schitei dupa model:
- Desen tehnic la scara. Scari utilizate in desenul
industrial;
- Etapele alcatuirii unui desen tehnic la scara;
e Exercitii de intocmire a desenului la scara.

LISTA MINIMA DE RESURSE

MATERIALE (ECHIPAMENTE, UNELTE SI

INSTRUMENTE, MACHETE, MATERII PRIME SI MATERIALE, DOCUMENTATII
TEHNICE, ECONOMICE, JURIDICE ETC.) NECESARE DOBANDIRII REZULTATELOR
INVATARII (existente in scoali sau la operatorul economic):

Pentru parcurgerea modulului se recomanda utilizarea urmatoarelor resurse minime:

e Hartie de desen, hartie milimetrica;
e Plangetd de desen/ proiectare A3;

Profil: Tehnic

Domeniul de pregatire profesionala: Electromecanica 7




¢ Instrumente de scris: creion, creion mecanic, radiera;
¢ Instrumente de desen tehnic: liniar, trusa echere, florar, raportor;
¢ Sabloane figuri geometrice, raze §i cercuri;
e Sabloane litere si cifre;
Sabloane desen tehnic instalatii electrice;
Scalometru;
Trusa Isograph;

Teu aluminiu cu cap rotativ;

Auxiliare curriculare, suport de curs, fise de lucru, fise de documentare, fise ajutatoare,

planse didactice, reviste de specialitate, documentatie tehnicd (desene de executie, carti

tehnice, dictionare de termeni tehnici, normative specifice, fise individuale de instructaj de

SSM si PSI, standarde tehnice, standarde de calitate etc.);

e Seturi de piese fizice pentru a fi masurate si desenate;

¢ Instrumente de masura: liniar, subler, micrometru;

e Documentatie tehnologica: schite, desene de ansamblu, de subansamblu si de reper, fisa
tehnologica, listd de materiale;

e Echipament de protectia muncii (echipament si fisa de instructaj periodic).

Scolile care au dotarile necesare pot utiliza si resursele de mai jos, pentru activitati ce se pot
aplica la nivelul clasei a IX-a, prin care elevii pot fi motivati si sustinuti in dezvoltarea lor profesionala:
e Calculator, videoproiector;
e Software CAD (Computer-Aided Design) care permite realizarea desenelor tehnice pe
calculator (SolidWorks si CATIA etc);
¢ Plottere si imprimante pentru imprimarea desenelor tehnice realizate digital.

SUGESTII METODOLOGICE

Continuturile programei modulului ,,Desen tehnic” trebuie sa fie abordate intr-o maniera
flexibila, diferentiata, finand cont de particularitatile colectivului cu care se lucreaza si de nivelul initial
de pregatire al elevilor.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care predau
continutul modulului, in functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale
colectivului cu care lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si
de ritmul de asimilare a cunostintelor de catre colectivul instruit.

Modulul ,,Desen tehnic” are o structura flexibila, deci poate incorpora, in orice moment al
procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Orele se recomandd a se desfiasura in
laboratoare sau/si in cabinete de specialitate din unitatea de invafamant dotate conform recomandarilor
precizate in unitatile de rezultate ale Tnvatarii, mentionate mai sus.

Procesul educational trebuie organizat astfel incat elevii sa invete prin instruire directd, prin
invatare reciprocd, prin invatare online.

invitarea directd dupi modelul Rosenshine

Barak Rosenshine, fost profesor in psihologia educatiei la Universitatea din Illinois a propus,
in anul 2010, 17 principii de invatare pentru ca, mai apoi, In baza cercetarilor ulterioare efectuate
acestea sa fie restrase la un set de 10 principii publicate in articolul sau ,,Principii de instruire: strategii
bazate pe cercetare pe care toti profesorii ar trebui sa le cunoasca”. Aceste principii sunt:

1. incepeti o lectie cu o scurti trecere fin revisti a invitirii anterioare
(evaluarea/autoevaluarea temelor, corectarea greselilor, recapitularea cunostintelor mai
dificile);
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2. Prezentati materialul nou in pasi mici (prezentarea schematica a noilor cunogtinte pentru a
fi retinute de elev pentru ca apoi sa fie dezvoltate);

3. Puneti un numar mare de intrebari si verificati raspunsurile tuturor elevilor (Care este
ideea...?, Precizati care sunt punctele forte si punctele slabe ale...., de ce?, Ce nu ati infeles?
etc.);

4. Furnizati modelul (oferirea de legaturi §i conexiuni pentru ca elevul sa-si reaminteasca
notiuneal/ideea);

5. Ghidati practica elevilor (oferiti elevilor suficient timp pentru a pune intrebari cu privire la
notiunile mai putin infelese si a solicita ajutorul acolo unde are nevoie),

6. Verificati intelegerea elevilor (pe parcursul lectiei, solicitati elevilor sa rezume notiunile nou
invatate, pundnd intrebari sau cerandu-le sa faca o micd prezentare);

7. Obtineti o ratd mare de succes (Rosenshine sugereaza ca o rata de succes de 80% ne indica
faptul ca elevii au inteles §i au invatat noile notiuni predate),

8. Furnizati esafondajul (scheletul) pentru sarcini dificile (esafodajul poate fi explicat ca fiind
demersul necesar, realizat de profesor, astfel ca elevii sa stapaneasca treptat un anumit
concept sau o abilitate prin diminuarea interventiei profesorului),

9. Solicitati si monitorizati practica independent (exersarea repetata a unor sarcini in timpul
lor liber si incurajarea elevilor in acest demers);

10. Implicati elevii in revizuirea saptamanala si lunara (prin teme/teste saptamanale/lunare
pentru revizuirea cunostintelor parcurse intr-un interval de timp).

Invatarea reciproca utilizand Metoda ,,Mozaic” (Jigshaw sau Metoda grupurilor independente).

1. Metoda presupune Tmpartirea clasei in grupuri egale numite ,,grup initial” sau ,,grup casa”,
numarul de grupuri corespunde cu numarul de capitole ale materialului de invatare, fiecare
,»grup casa” va avea mai multi experti (expert 1, expert 2 s.a.m.d.).

2. Fiecare membru primeste o fisa de invatare. Materialul de invatat are atatea parti cati elevi
sunt n grupul initial.

3. Toti cei care au nr. 1 formeaza un grup ,,de experti 17, toti cei care au nr. 2 formeaza grupul
»de experti 2” s.a.m.d.

4. Fiecare grup de experti, colaborand, invatd partea care ii revine din materialul de invéitare,
astfel incét, la finalul timpului alocat acestei sarcini, sa poata sa predea notiunile invatate
colegilor din ,,grupul casa”. La nevoie, profesorul va interveni de cate ori i Se cere ajutorul
sau observa ca anumite notiuni nu au fost bine Intelese.

5. Dupa finalizarea timpului pentru invatare fiecare ,,expert” se reintoarce la ,,grupul casa”
pentru a transmite membrilor grupului sau notiunile invatate. Modalitatea de transmitere a
notiunilor studiate, in grupul de experti, trebuie sd fie concisa, atractiva, usor de asimilat si
poate fi insotita de diverse materiale vizuale sau audio.

6. Evaluarea consta in prezentarea in fata intregii clase a materialului invatat de fiecare ,,grupa
casd”. Profesorul poate realiza evaluarea prin intrebari, o fisd de evaluare completatd de
fiecare elev sau un raport scris.

Avantajele metodei:

e metoda combina studiul individual cu munca in echipa;

e contribuie la dezvoltarea gandirii critice;

o fiecare elev devine ,,expert” pe o anumita secventa de lectie.

Dezavantajele metodei:

e este 0o metoda consumatoare de timp;

e dacad elevii nu sunt suficient de atenti si pregatiti pot transmite colegilor informatii
trunchiate;

e metoda presupune o fragmentare mare a lectiei;

e cste necesara o dimensionare corecta a materialului de invatare vizand o anumita unitate de
timp.
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invitarea on-line
e invatarea on-line independenta;
e invatarea on-line sincrona;
e invatarea on-line asincrona.
Acest lucru este posibil datoritd dezvoltarii fulminante a internetului, a motoarelor de cautare precum
si a platformelor de invdtare, rezultind o multitudine de posibilitdti de accesare a resurselor
educationale si a aplicatiilor de tip Quiz, jocuri didactice etc.
Pentru invatarea on-line se pot accesa diferite siteuri:
e aplicatii pentru chestionare/sondaje de opinie: Mentimeter si PollEverywhere;
e aplicatii pentru evaluarea cunostintelor: Kahoot, Educaplay, Quizizz sau LearningApps,
Quizlet;
e aplicatii pentru gandire creativd/exercitii de imaginatie: Padlet si Checkin;
e aplicatii pentru organizarea/prezentarea informatiilor: Classroomscreen, Prezi, MindMup,
Textfixe;
e aplicatii specifice domeniului tehnic: lectii virtuale pe diferite domenii de calificare;
e softuri educationale: Software-urile Activinspire, ClassFlow, 1Qboard etc.
Avantajele invatarii on-line sunt:
strategiile pentru a alege platformele potrivite sunt multiple;
se poate crea un program personalizat;
se pot utiliza resurse suplimentare;
implicarea in comunitati de invatare on-line;
se pot gestiona timpul si prioritdtile mai usor;
contribuie la imbunatatirea concentrarii $i memoriei;
se pot evalua permanent progresul si performanta;
utilizarea invatarii on-line poate fi valorificatd ca instrument de dezvoltare personala si
profesionala.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare
variate, prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv
adaptarea la elevii cu CES. Pentru consolidarea-fixarea competentelor dobandite sau pentru recuperarea
competentelor planificate, dar nedobandite adecvat, se vor propune activitati remediale pe parcursul
modulului astfel ca aceste deficiente sa fie recuperate in cel mai scurt timp.

Pregatirea in laboratorul tehnologic se realizeaza respectand specificitatea activitatilor de
invatare, prin efectuarea unor lucrdri de laborator pentru care profesorul va pregati materiale de
invatare/indrumari de laborator.

Structura materialelor de invatare proiectate pentru lucrarile de laborator ar trebui sa includa,
dupa caz, referiri la urmatoarele aspecte:
Tema abordata;
Notiuni teoretice;
Lista cu echipamentele si instrumentele necesare realizarii sarcinilor de lucru;
Piese fizice care vor fi desenate si cotate;
Sarcini/Instructiuni de lucru;
Criteriile de evaluare;
Concluzii si observatii personale.

@rooo0ow

Avand in vedere ca prin lucrarile de laborator, in afara de insusirea cunostintelor teoretice, elevii
isi formeaza/dezvolta abilitati practice si probeaza atitudini legate de activitatea desfasuratd, se
recomanda antrenarea elevilor in toate etapele pe care le presupune efectuarea unei lucrari de laborator:
pregatirea plansetei de desen/de proiectare, alegerea instrumentelor pentru executarea desenelor,
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rezolvarea creativa a eventualelor probleme de adaptare a echipamentelor/mijloacelor de invatamant
folosite la conditiile concrete din laborator si/sau la specificul sarcinilor de lucru pe care le presupune
efectuarea lucrarii etc. Astfel, elevii beneficiaza de mai multe oportunitati pentru a proba atitudinile
conexe modulului ,,Desen tehnic”, iar profesorul are la dispozitie un context mai larg pentru a observa
si evalua aceste atitudini.

Pentru fiecare lucrare de laborator elevii vor executa o plansa si vor intocmi un referat in care
trebuie sa se regaseascd dovezile activitatii lor pentru rezolvarea sarcinilor de lucru primite, precum si
concluziile si observatiile personale privind lucrarea desfasurata, chiar daca s-a recurs la organizarea
clasei pe grupe si la lucrul in echipa.

Referatele pot fi colectate de elev intr-un portofoliu de laborator ce urmeaza a fi valorificat ca
instrument de evaluare sumativa.

La Tnceputul activitatii de laborator tehnologic, profesorul va preciza structura acestui
portofoliu, precum si criteriile de evaluare ce vor fi folosite pentru aprecierea finald, asociate cu
punctajul corespunzator.

De exemplu, se poate folosi urmatoarea lista de criterii si punctajele asociate:

Criterii de evaluare a portofoliului de laborator
Punctaj | Punctaj
realizat | realizat
Criterii de evaluare profesionale 80
Elemente obligatorii 70
- continut — minim 80% dintre temele studiate 40
- referate complete, cu reprezentari grafice (daca este cazul) si cu 30
concluzii si observatii personale
Elemente suplimentare 10
Situationale(aplicarea in alte situatii practice, la alte module/discipline) 5
Descriptive:
- chestionare de autoevaluare cu descrierea aspectelor neclare la tema
respectiva §i scoaterea in evidentd a cauzelor ce au generat insuccesul 5
- -lista de obiective pe care elevul ar dori sa le realizeze dupa
parcurgerea modulului/temelor de laborator
- jurnal reflectiv privind activitatiledesfasurate
Criterii de evaluare estetice 20
- prezentare ordonata si atractiva 10
- originalitate si creativitate in organizarea continutului 10
TOTAL 100

Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului ,,Desen Tehnic”, se
recomanda cateva exemple de lucrari de laborator:
1. Exercitii de scriere tehnica pe foaie milimetrica si plansa de desen;

2. Exercitii de reprezentare a unui cub/cilindru/prisma/con/surub/piulitd in proiectie
ortogonala;

3. Exercitii de reprezentare si cotare a unei flanse/piulite/surub etc.;

Exercitii de reprezentare a hasurilor;

5. Exercitii de reprezentare si cotare a unei piese fizice date (flansd, angrenaj, roti dintate,
surub, piulitd etc.);

>
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6. Exercitii de executare a unor schite pentru o piesa data (flansa, angrenaj, roti dintate, surub,
piulita etc);

7. Exercitii de executare a unui desen dupa o schita data (flansa, angrenaj, roti dintate, surub,
piulita etc);

8. Executarea unui desen de ansamblu pentru o piesa data;

9. Exercitii de reprezentare a unor constructii geometrice;

10. Exercitii de cotare a unor constructii geometrice;

11. Executarea desenului dupa prototip/piesa data.

Exemplu de activitate de inviatare: LABORATOR TEHNOLOGIC

Modulul I: DESEN TEHNIC
Tema: Cotarea Tn desenul industrial. Principii si reguli de cotare
Rezultate ale invatarii vizate

Cunostinte Abilitati Atitudini
1.1.1. Elemente si reguli | 1.2.1. Utilizarea desenului 1.3.1. Asumarea raspunderii in
de baza specifice tehnic pentru reprezentarea aplicarea normelor generale de
desenului tehnic conventionald a pieselor reprezentare a pieselor
industrial 1.2.6. Utilizarea simbolurilor 1.3.2. Colaborarea cu membrii
- Cotarea in desenul specifice cotarii echipei de lucru, in scopul
industrial: principii si | 1.2.7. Realizarea indeplinirii sarcinilor
reguli de cotare reprezentarilor simple ale 1.3.3. Asumarea responsabilitatii
produselor pentru sarcina primita

Activitate realizata prin metoda ,, Turul galeriei”

Scurta descriere a metodei:

»Turul galeriei” este o tehnica de invatare prin colaborare in cadrul careia elevii, divizati in
grupuri, sunt pusi in ipostaza de a gasi solutii de rezolvare a unor probleme. Aceasta metoda presupune
evaluarea interactiva si profund formativa a produselor realizate de grupuri de elevi. Astfel, elevii
lucreaza productiv unii cu altii, 1si dezvolta abilitati de colaborare si ajutor reciproc.

Etapele specifice acestei tehnici sunt urmatoarele:
Constituirea grupurilor;

Prezentarea sarcinilor de lucru;

Cooperarea pentru realizarea sarcinilor de lucru;
Expunerea produselo;

Efectuarea turului de galerie;
Dezbaterea/Reexaminarea (evaluarea) rezultatelor.

Obiective:
- Elaborarea unui plan care sa conduca la finalizarea unui produs ce constituie opinia sau
conceptia tuturor membrilor grupului;
- Cultivarea spiritului participativ;
- Dezvoltarea competentelor comunicationale;
- Promovarea interinvatarii;

SourwndE
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- Formarea si dezvoltarea capacitatii de a oferi feedback si de a fi receptiv la feedback-ul
primit.

Mod de organizare a activitatii/a clasei:
- Pe grupuri (4-5 elevi)

Resurse materiale:

- 3 piese de diferite forme geometrice;

- Instrumente specifice desenului tehnic si dispozitive de control: rigla gradata, echere,
compasuri, subler, planseta format A3/A4, creioane cu mine de diferite duritati (de tip B,
HB), creioane mecanice (0,5 mm; 0,7 mm), guma de sters;

- Fisa documentara;

- Fisa suport pentru laborator, pe coala alba format A4;

- Ciorne de lucru — coli albe format A4

Durata: 40 minute

Modalitatea de aplicarea metodei pentru continutul ales. Etape de lucru:
o Constituirea grupurilor:

- elevii sunt impartiti in grupuri de cate 4-5 membri;

- pentru fiecare grup se distribuie: 3 piese simple de forme diferite - numerotate cu 1, 2, 3,
instrumente specifice desenului tehnic si dispozitive de control, Fisa documentara privind
regulile de cotare in desenul industrial si Fisa de lucru pe coala alba format A4.

0 Prezentarea sarcinilor de lucru:

Cadrul didactic prezinta materialele distribuite si le solicita elevilor:

- sastudieze Fisa documentara privind regulile de cotare in desenul industrial;

- sa faca corespondenta dintre piesele primite numerotate cu 1, 2, 3 si desenele din Fisa de
lucru notate cu Figura 1, Figura 2, Figura 3;

- sa masoare dimensiunile pieselor cu ajutorul instrumentelor specifice distribuite;

- sa realizeze cotarea pieselor pe Fisa de lucru respectand principiile si regulile de cotare
studiate;

- sa prezinte simbolurile folosite in cotare si semnificatia lor;

- sdrezolve toate cerintele/ sarcinile de lucru pe Fisa de lucru;

- sd delege un membru al echipei n rolul de ,,ghid”.

o0 Cooperarea pentru realizarea sarcinilor de lucru:
- elevii analizeaza si interactioneaza in cadrul grupului pentru a realiza sarcina propusa;
- solutiile se noteaza pe fisa suport primita.

0 Expunerea produselor:

- fiecare grup isi afiseaza produsul, la fel ca intr-o galerie de arta,

- elevii care au rolul de ,,ghid” se vor plasa in locul unde este expus produsul grupului din
care fac parte.

o Efectuarea turului de galerie:

- membrii grupurilor ,,viziteaza” galeria, examineaza fiecare produs, adreseaza intrebari de
clarificare ,,ghidului” si pot face comentarii, pot completa cu idei sau pot propune alte solutii
pe care le consemneaza in subsolul fisei suport.

o0 Dezbaterea/Reexaminarea (evaluarea) rezultatelor:

- fiecare grup isi reexamineaza produsul muncii lor comparativ cu ale celorlalti si discuta
observatiile si comentariile notate de colegi pe propria fisa suport, valorificind comentariile
»vizitatorilor”;

- prin feedback-ul oferit de colegi, are loc invatarea si consolidarea unor cunostinte si se
descopera solutii alternative la aceeasi problema.

Profil: Tehnic
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Concluzii: Prin aplicarea metodei ,, Turul galeriei”, elevii ajung sa inteleaga ca atunci cand
investesc suficientd energie in invatare si se implicd in mod activ, procesul devine agreabil si da nastere
unui sentiment de Tmplinire ,,util”, iar comunitatea invatarii ii imbogateste pe toti membrii ei.

FISA DE DOCUMENTARE

REGULI GENERALE DE COTARE:

1) Liniile ajutatoare si liniile de cota nu trebuie sa se intersecteze intre ele sau cu alte parti ale desenului.
Asadar, cotele se dau 1n ordine crescatoare de la piesa spre exterior, cu o distantd convenabila intre
ele (minim 5 mm), astfel incat sa fie usor de citit.

2) Liniile ajutatoare depasesc cu 2 - 3 mm liniile de cota.

3) Valorile cotelor sunt dispuse paralel cu linia de cota, deasupra acesteia, astfel incat sa poata fi citite
de jos in sus sau din dreapta desenului. Pentru cotarea unghiurilor si arcelor se aplica aceeasi regula,
considerandu-se directie a liniei de cota, coarda corespunzatoare.

4) La cotarea suprafetelor sferice, inaintea cotei care indica raza sau diametrul sferei, se trece simbolul
S - Sfera.

5) Pe un desen, fiecare element al piesei trebuie cotat o singura data, pe una dintre proiectii. Pe celelalte
proiectii, chiar dacd elementul respectiv apare reprezentat, se subintelege ca are aceeasi valoare
dimensionala.

6) Cotele referitoare la acelasi element trebuie Inscrise pe proiectia piesei care evidentiaza cel mai bine
elementul. De asemenea, n aceasta proiectie elementul cotat trebuie sa se proiecteze in adevarata
marime.

7) Se va evita cotarea elementelor acoperite, reprezentate pe vederi cu linie intrerupta, inlocuind
vederea principald cu sectiune principala si cotarea elementelor pe sectiune.

8) Se vor inscrie pe desene cotele care se pot masura cu instrumente si dispozitive de control, in timpul

procesului tehnologic de executie al piesei. Astfel, se va evita inscrierea cotelor interioare in lan{ cu
cele exterioare.
La cotarea sectiunii unei piese sau a unei piese reprezentate combinat, jumatate vedere — jumatate
sectiune, cotele se vor sorta; cotele referitoare la dimensiunile exterioare se vor grupa pe o parte a
piesei, iar cotele care dau dimensiunile interioare pe cealaltd parte. De asemenea, cotele se inscriu
din interior catre exterior, evitandu-se astfel intersectia liniilor de cota cu liniile ajutatoare.

9) La cotarea unei piese reprezentatda in mai multe proiectii, vederi si sectiuni, se va evita
supraaglomerarea cu cote doar a uneia dintre proiectii i se va urmari repartizarea cotelor judicios
pe toate proiectiile, tinandu-se cont de regulile de cotare.

10) Nu se inscriu mai multe cote decat cele care sunt necesare pentru definirea si executia piesei, pentru
a nu ajunge la supracotare.

11) Daca pe desenul unei piese toate racordarile au aceeasi raza sau toate tesiturile au aceeasi valoare,
acestea nu se mai coteaza pentru a nu incarca desenul. Ele se trec intr-o notd deasupra indicatorului
sau alaturi de alte conditiile tehnice ale desenului.

FISA DE LUCRU

Situatia problema:
Priviti cu atentie desenele de mai jos si piesele distribuite numerotate cu 1, 2, 3 pentru care
trebuie sa se realizeze cotarea respectand principiile si regulile de cotare in desenul industrial.

Sarcini de lucru:
1. Studiati notiunile din Fisa de documentare;
2. Faceti corespondenta dintre piesele primite si desenele din fisa de lucru, completand in
randul cu notatia ,,Figura 1, 2 sau 3”, cu inscrisul ,,Piesa 1, 2 sau 3”, dupa caz;
3. Masurati dimensiunile pieselor cu ajutorul instrumentelor specifice;
4. Realizati cotarea pieselor respectand principiile si regulile de cotare in desenul industrial;
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Prezentati simbolurile folosite in cotare si semnificatia lor pentru fiecare piesa analizata;
Rezolvati toate sarcinile de lucru pe Fisa de lucru;

Colaborati cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor primite;

Delegati un ,,ghid” al grupei din care faceti parte pentru prezentarea ,,produsului” — Fisa de
lucru completata, in scopul asumarii responsabilitatii a sarcinii primite.

N oo

Figura 1/ Piesa ...... / Simboluri folosite: ...

Figura 2 / Piesa

Figura 3/ Piesa ... / Simboluri folosite ......

REZOLVAREA FISEI DE LUCRU
Solutii corecte:
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Figura 1/ Piesa ”3”
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Simboluri utilizate:
@ - cota diametru;

O - latura patrat;

S@ - diametrul sferei;
SR - raza sferei.

SUGESTII PRIVIND EVALUAREA

Evaluarea reprezintd partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va
masura eficienta intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea urmareste masura in care elevii au
atins rezultatele invatarii stabilite in standardul de pregitire profesionala. Evaluarea rezultatelor
invatarii poate fi:

Continua:

e Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul modulului si de metoda de

evaluare — probe orale, scrise, practice (de laborator sau la instruire practica).

e Planificarea evaluarii trebuie sa aiba loc intr-un mediu real, dupa un program stabilit,

evitandu-se aglomerarea evaluarilor in aceeasi perioada de timp.

e Va firealizatd de catre profesor pe baza unor probe care se refera explicit la cunostintele,

abilitatile si atitudinile specificate in Standardul de Pregatire Profesionala.
Finala:

Realizata printr-o lucrare cu caracter aplicativ si integrat la sfarsitul procesului de
predare/invatare si care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor
si atitudinilor.

Se propun urmatoarele instrumente de evaluare continua:

- Fise test;

- Fise de lucru;

- Fise de autoevaluare/interevaluare;

- Eseul;

- Portofoliul cu: referate stiintifice, proiecte, activitati de laborator, fise de observatie etc.

Profil: Tehnic
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Tn parcurgerea modulului se va utiliza evaluarea de tip formativ si, la final, de tip sumativ pentru
verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii trebuie evaluati numai in ceea ce priveste atingerea
rezultatelor invatarii specificate In cadrul acestui modul.

Evaluarea sumativa trebuie proiectata astfel incat sa fie respectate criteriile si indicatorii de
realizare a acestora, prevazute in Standardul de pregatire profesionala.

Pentru aceeasi unitate de Invatare abordata la Sugestii metodologice, se propune urmatorul test
de evaluare sumativa.

De asemenea, pentru a exemplifica utilizarea tehnologiilor digitale in activittile de evaluare
este prezentatd si o variantd similard a testului, implementata folosind aplicatia Wordwall: deoarece
aceasta aplicatie nu permite alocarea de punctaje pentru fiecare item Tn parte, pe pagina de START sunt
precizate informatiile necesare pentru calcularea notei la finalizarea testului. Testul este proiectat incat
elevii sa-1 poata relua ori de cate ori doresc. Ramane la latitudinea profesorului sa ia in calcul pentru a
nota varianta cea mai convenabila: fie prima incercare, fie ultima incercare, fie cea mai buna dintre
toate incercarile, fie media tuturor Incercarilor etc.

Link-ul aplicatiei digitale pentru testul de evaluare sumativa este:

https://wordwall.net/ro/resource/101210679

Rezultate ale invatarii vizate

Cunostinte:
1.1.1. Elemente si reguli de baza specifice desenului tehnic industrial
- Cotarea in desenul industrial (elementele cotarii, executia grafica si dispunerea pe desen a
elementelor cotdrii, principii si reguli de cotare)
* Elementele cotarii: cota, linia de cotd, linia ajutdtoare, linia de indicatie;
» Simboluri folosite la cotare;
* Cotarea elementelor specifice;
* Executia grafica si dispunerea pe desen a elementelor cotarii;
* Principii si reguli de cotare;
* Exercitii de (...) citire a unor desene simple cotate.
Abilitati:
1.2.1. Utilizarea desenului tehnic pentru reprezentarea conventionala a pieselor
1.2.2. Citirea si interpretarea liniilor utilizate
1.2.6. Utilizarea simbolurilor specifice cotarii
Atitudini:
1.3.1. Asumarea raspunderii in aplicarea normelor generale de reprezentare a pieselor
1.3.3. Asumarea responsabilitdtii pentru sarcina primita

TEST DE EVALUARE SUMATIVA

¢ Toate subiectele sunt obligatorii.

¢ Pentru rezolvarea corecta a tuturor cerintelor se acorda 90 de puncte.

¢ Din oficiu se acorda 10 puncte.

+ Timpul efectiv de lucru este de 50 minute.

SUBIECTUL | 26 puncte
A 6 puncte

Scrie, pe foaia de test, in tabelul de raspunsuri, litera corespunzatoare raspunsului corect, pentru fiecare
dintre afirmatiile numerotate cu cifre de la 1 la 3. Este corecta o singura varianta de raspuns.
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Tabel de 1 2 3
raspunsuri

1. Operatia de cotare trebuie sa fie:
a) combinata, b) compacta, C) completa; d) complexa.

2. O linie de cota se poate termina cu o singura sageata in cazul in care se coteaza:
a) conicitati; b) filete cilindrice;
c) raze de racordare; d) tesituri.

3. Sagetile folosite pentru a marca extremitatile liniei de cota formeaza un unghi cuprins Intre:
a) 5°...15%; b) 10° ... 15°%;
c) 15° ... 30°; d) 15° ... 90°.

B. 10 puncte
Tn coloana A sunt reprezentate simboluri folosite la cotare, iar in coloana B sunt indicate semnificatii
ale acestora. Scrie, pe foaia de test, in tabelul de raspunsuri, asocierea dintre fiecare cifra din coloana
A si litera corespunzatoare din coloana B.

A. Simboluri folosite la cotare B. Semnificatia simbolurilor folosite la cotare
1.9 a.arc
2. 7T b. conicitate
3 [ c. diametru
4. [> d. filet metric
5. M e. inclinare
f. raza de curbura
g. unghi

Tabel de 1 2 3 4 5
raspunsuri

C. 10 puncte
Citeste, cu atentie, afirmatiile urméatoare, numerotate cu cifre de la 1 la 5.

1. Linia de cota se traseaza cu linie continud subtire.

2. Punctul de origine al liniei de cota se marcheaza printr-un cerculet cu diametrul de circa 5 mm.

3. Extremitatile liniei de cota se traseaza cu linie continud groasa.

4. Cand linia de indicatie se refera la o suprafata, ea se termind cu un punct.

5. Cota asociatd unei dimensiuni nereprezentate la scard se subliniaza.

Pentru fiecare dintre afirmatiile de la 1 la 5, scrie, pe foaia de test, in tabelul de raspunsuri, litera A,
dacad apreciezi ca afirmatia respectiva este adevarata, sau litera F, daca apreciezi cd afirmatia respectiva
este falsa.

Tabel de 1 2 3 4 5
raspunsuri
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SUBIECTUL Il 32 puncte

1.1 20 puncte
Scrie, pe foaia de test, in tabelul de raspunsuri, informatia corecta care completeaza spatiile libere:

Conform SR I1SO 129:2014, pentru executarea operatiei de cotare se folosesc urmatoarele elemente:
linia de cota, linii de ... (1) ..., linii ajutatoare si ... (2) ....

Modul de cotare depinde de ... (3) ... desenului (de ansamblu, de piesa, de operatie etc.), cat si de gradul
de ... (4) ... al acestuia.

La operatia de cotare, ca linii ajutatoare pot fi folosite atat liniile de ... (5) ..., cat si liniile de ... (6) ....
La cotarea diametrelor suprafetelor cilindrice ... (7) ..., cotele se inscriu ... (8) ... fatd de axa de rotatie comuna.
Cotele si ... (9) ... care preceda cota, se recomanda sa nu fie ... (10) ... de alte linii.

Tabel de raspunsuri
1) - (6) -
) - () -
@) - (8) -
(4) - (9) -
(®) - (10) -
11.2. 12 puncte
Pentru reprezentarea cotatd din figura 2x45°
alaturata, enumerati elementele cotarii, :
precizand denumirea fiecdrui element 1 § Q
numerotat cu cifrede lal ... 6. | T S
2x45° v
A -\ o g\ 2
6 | \ A
5 / 4 3/
SUBIECTUL Il 32 puncte

In figura urmitoare este reprezentat desenul unei piese cu o forma generala complexi, avand doua gauri
(reprezentate printr-un patrat, respectiv un cerc) si un racord.

a) Identifica 8 greseli de cotare, descriind pentru fiecare in ce consta greseala. 16 puncte
b) Precizeaza, pentru fiecare greseala identificatd, modalitatea de cotare corecta. 16 puncte
Profil: Tehnic
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BAREM DE EVALUARE SI DE NOTARE

+ Se puncteaza oricare alte formulari/modalitati de rezolvare corecta a cerintelor.

¢ Nu se acorda punctaje intermediare, altele decat cele precizate explicit prin barem. Nu se
acorda fractiuni de punct.

¢ Se acorda 10 puncte din oficiu. Nota finala se calculeaza prin impartirea punctajului total
acordat la 10.

SUBIECTUL | 26 puncte
A. 6 puncte
l-c;2-c;3-7q

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 puncte.

B. 10 puncte
1-c;2-a,3-¢;4-b;5-d;
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 puncte.

C. 10 puncte
Identificarea valorii de adevar a afirmatiilor

1-A;2-F,3-F,4-A;5-A;

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cate 2 puncte.

SUBIECTUL Il 32 puncte
11.1. 20 puncte
(1) — indicatie; (2) — cota; (3) — tipul/felul; (4) — detaliere; (5) — contur; (6) — axa; (7) — coaxiale; (8) —
alternativ; (9) — simbolurile; (10) — intersectate

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 puncte.

11.2. 12 puncte
1 — linie de indicatie

2 — linie ajutdtoare

3 —cota

4 — extremitatea liniei de cota

5 — linie de cota

Profil: Tehnic
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6 — punct de origine
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 puncte.

SUBIECTUL I 32 puncte

a) 16 puncte
Greseala 1: supra-cotare
Piesa are cotata latimea totald (120) si segmentele componente (80 si 40).

Greseala 2: utilizarea simbolurilor pentru ,,pdtrat” si ,,diametru”
La gaurile interioare, simbolurile din desen nu sunt cele corecte (S@20, respectiv R).

Greseala 3: utilizarea simbolului pentru ,,racord”
Pentru coltul rotunjit (stanga sus), simbolul folosit (S9) nu este corect.

Greseala 4: cotarea axei orizontale
Pentru cotarea pozitiei axei orizontale se foloseste incorect simbolul pentru ,,patrat”.

Greseala 5: cotarea pozitiei axelor verticale ale gdurilor
Pozitia axelor verticale ale gaurilor este ambigua, nefiind cotata.

Greseala 6: ierarhizarea liniilor de cota
La cotarea pe orizontala a piesei, linia de cota partiala (200) este plasatd la aceeasi distanta fatd de piesa
ca si linia de cota totald (250).

Greseala 7: inconsecventa in precizarea unitatilor de masura
Toate cotele sunt indicate, conform conventiei, In milimetri, fard a scrie, explicit, unitatea de masura
iar pentru cota totald (250) untatea de masura este scrisa alaturi de cota.

Greseala 8: prelungirea liniilor ajutatoare dincolo de linia de cotd
La cota partiald orizontala (200), liniile ajutatoare se opresc in varful sdgetilor liniei de cota.

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cate 2 puncte.
Se puncteaza si formuldrile echivalente corecte.

b) 16 puncte
Greseala 1

Nu se coteazad dimensiunea totala si toate cotele partiale care o compun, deoarece aceasta duce la supra-
cotare (cote redundante). O cota trebuie omisa (de obicei cota totala sau un segment).

Greseala 2

Gaura patrata se coteaza doar cu simbolul ,,patrat” si dimensiunea laturii (020).

Gaura circulard (daca este gaura cilindrica completd) trebuie cotatd cu simbolul ,,diametru” si
dimensiunea acestuia (@ 60).

Greseala 3
Un racord simplu (sub forma de arc de cerc) se noteaza folosind litera R urmata de valoarea razei de
racordare (R9).

Greseala 4
Pozitia axei orizontale, la mijlocul latimii piesei se simbolizeaza prin folosirea semnului ,,=” pe ambele
linii de cota partiale.

Greseala 5
Gaurile trebuie pozitionate clar fatd de o baza de referinta. Trebuie addugate cote pentru axele verticale
ale gaurilor fatd de o margine a piesei sau, echivalent, cota unei axe si cota distantei dintre axe.

Greseala 6
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Liniile de cota trebuie sa fie aranjate in ordine crescatoare a marimii: cotele partiale mai aproape de
conturul pieseli, iar cotele generale (totale) mai departe.

Greseala 7

In desenul tehnic, unitatea de masura (de obicei, milimetrul) se specifici doar in cartus sau in nota
generala. Folosirea explicitd a unitatii la o singura cota, in timp ce la restul nu este utilizata incalca
regula uniformitatii cotarii.

Greseala 8

Liniile ajutatoare verticale trebuie sa depaseasca linia de cotd cu 2 - 3 mm.
Pentru fiecare raspuns corect si complet se acorda cdte 2 puncte.

Se puncteaza si formularile echivalente corecte.

Pentru fiecare raspuns corect, dar incomplet se acorda cate 1 punct.
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MODUL II. LUCRARI DE PRELUCRARE SI ASAMBLARI MECANICE
e NOTA INTRODUCTIVA

Modulul ,,Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice”, componenta a ofertei educationale
(curriculare) pentru calificari profesionale din domeniul de pregatire profesionala Electromecanica,
face parte din pregatirea teoreticd de specialitate si pregatirea practicd de specialitate saptdmanala
aferente clasei a 1X-a, invatamant liceal-filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 150 ore/an, conform planului de invatamat, din care:

pregatire teoretica de specialitate 60 ore/an
laborator - 30 ore/an
instruire practica 60 ore/an

Modulul ,,Lucriri de prelucrare si asambliri mecanice” este proiectat astfel incat sa asigure
dobandirea rezultatelor invatarii: cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii
in una din ocupatiile specificate in SPP-urile corespunzitoare calificarilor profesionale de nivel
3 si 4 CNC, din domeniul de pregitire profesionald Electromecanicd sau pentru continuarea
pregatirii intr-0 calificare de nivel superior.

¢ STRUCTURA MODUL

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URT 2. EFECTUAREA
OPERATIILOR DE
PRELUCRARE MECANICA

URT 5: ASAMBLAREA
COMPONENTELOR
MASINILOR SI
SISTEMELOR MECANICE
Rezultate ale invatarii
codificate conform SPP
Cunostinte | Abilititi |Atitudini

Continuturile invatarii

Partea 1. Lucrari de prelucrare mecanica

2.1.1. 2.2.1. 2.3.1. 1. Organizarea ergonomici a atelierului de licitusarie:
2.242. | 2.3.6. 1.1. Organizarea zonei de lucru;

1.2. Organizarea ergonomica a locului de munca;

1.3. Factorii de microclimat.

2.1.2. 2.2.2. 2.3.2. 2. Materiale si semifabricate necesare executarii pieselor
2.2.3. 2.3.3. prin operatii de lacatusarie:
2.2.4. 2.1. Proprietatile fizico-chimice, mecanice si tehnologice ale
2.2.6. materialelor metalice.

2.2. Aliaje feroase:
- Oteluri — clasificare, simbolizare;
- Fonte — clasificare, simbolizare;
2.3. Tratamente termice aplicate otelurilor si fontelor:
recoacere, calire, revenire.
2.4. Metale si aliaje neferoase:
- Cuprul si aliajele sale - proprietati, simboluri si domenii de
utilizare,
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- Aluminiul si aliajele sale — proprietdti simboluri si domenii
de utilizare.
2.5. Semifabricate:
- tipuri de semifabricate;
- modalitdti de reciclare, refolosire a materialelor.

2.1.3. 2.2.4. 2.3.1. 3. Semnificatiile documentatiei tehnologice utilizata la
2.2.5. 2.3.3. prelucriari mecanice:
2.2.39. | 23.17. 3.1. Decodificarea simbolurilor standardizate ale materialelor
2.2.42. utilizate la executarea operatiilor de lacatuserie;

3.2. Fise tehnologice si planuri de operatii ale produselor
realizate in atelierul de lacatuserie (intocmirea fisei
tehnologice dupa desenul de executie al piesei, informatiile
tehnologice la nivelul operatiei).

2.1.4. 2.2.6. 2.3.3. 4. Interpretarea abaterilor dimensionale si de forma ale
2.2.7. 2.3.6. pieselor:
2.2.42. 2.3.7. - calculul dimensiunilor maxime si minime ale pieselor;
- tolerante;
- dimensiuni liniare;
- dimensiuni unghiulare;
- abateri de la planitate;
- abateri de la rectilinitate;
- abateri de la circularitate.
2.15. 2.2.6. 2.3.3. 5. Mijloace de masurat si verificat marimi fizice geometrice:
2.2.8. 2.3.4. 5.1. Masuri pentru lungimi (rigle, cale, calibre);
2.2.42. 2.3.7. 5.2. Instrumente de masurat si verificat lungimi: sublere si
micrometre;

5.3. Mijloace de masurat si verificat unghiuri: rigle de verificat,

echere, raportoare;

5.4. Mijloace de masurat si verificat suprafete: rigle, nivele,

comparatoare.
2.1.6. 2.2.6. 2.3.3. 6. Operatii de licatuserie pregatitoare aplicate
2.2.9. 2.3.4. semifabricatelor:
2.2.10. 2.3.5. 6.1. Curatarea manuala;
2.2.42. 2.3.7. 6.2. Indreptarea manual3;

6.3. Trasarea.

- Scule, dispozitive, verificatoare (SDV-uri) utilizate la
realizarea operatiilor pregatitoare; tehnologii de executie;
controlul operatiilor; norme de securitate si sdnatate in
munca (NSSM) specifice operatiilor pregatitoare.

2.1.7. 2.2.6. 2.3.3. 7. Operatia de debitare manuala a semifabricatelor:
2211, | 234 7.1. Forfecarea;
2.2.12. 2.3.5. 7.2. Aschierea;
2.2.42. 2.3.7. 7.3. Déltuirea.

- Scule folosite la debitarea manuala, tehnologii de executie,
controlul executieioperatiei de debitare; NSSM specifice
operatiei de debitare.

2.1.8. 2.2.6. 2.3.3. 8. Operatia de indoire a semifabricatelor:
2.2.13. | 2.3.4. 8.1. Procesul de indoire (calculul lungimii semifabricatului
2.2.14. 2.3.5. necesar obtinerii unei piese prin operatia de indoire)
2.242. | 2.3.7. 8.2. Indoirea manual a tablelor (SDV-uri, tehnologii de
executie);
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8.3. Indoirea manuali a barelor si profilelor (SDV-uri,
tehnologii de executie);

8.4. Indoirea manuala a tevilor (dispozitive, verificatoare,
tehnologie de executie);

8.5. Indoirea manuala a sarmelor (dispozitive, verificatoare,
tehnologie de executie);

8.6. Controlul executiei operatiei de indoire; NSSM specifice
operatiei de Indoire.

2.1.9. 2.2.15. 2.3.3. 9. Operatia de pilire manuala a semifabricatelor:
2.2.16. 2.3.4. 9.1. Clasificarea pilelor;
2.2.17. 2.3.5. 9.2. Metode si tehnologii de executie a operatiei de pilire;
2.2.42. 2.3.7. 9.3. Controlul executiei operatiei de pilire; NSSM specifice

operatiei de pilire.

2.1.10. 2.2.18. 2.3.3. 10. Operatia de polizare:
2.2.19. | 23.4. 10.1. Tipuri de polizoare;
2.2.39. | 235. 10.2. Metode de verificare si montare a pietrelor de polizor;
2.242. | 2.3.7. 10.3. Tehnologia de executie a operatiei de polizare;

10.4. Controlul executiei operatiei de polizare; NSSM specifice

operatiei de polizare.
2.1.11. 2.2.20. 2.3.3. 11. Operatia de executare a alezajelor:
2.2.21. | 2.3.4. 11.1. Tipuri de burghie;
2.2.22. 2.3.5. 11.2. Ttipuri de masini de gdurit;
2.2.23. 2.3.7. 11.3. Metode si tehnologii de executie a operatiei de gaurire;
2.2.39. 11.4. Tipuri de alezoare; lamatoare, largitoare, tesitoare;
2.2.42. 11.5. Tehnologia de executie a operatiilor de tesire, largire si
adancirea gaurilor;

11.6. Controlul alezajelor executate — masurarea diametrelor,
verificarea formei, pozitia reciproca a suprafetelor
prelucrate; NSSM specifice operatiei de gaurire.

2.1.12. 2.2.24. | 233. 12. Operatia de filetare:
2.2.25. | 2.3.4. 12.1. Elementele geometrice ale filetului
2.2.39. 2.3.5. 12.2. Tipuri de filete interioare /exterioare;
22.2.42. | 2.3.7. 12.3. Tipuri de tarozi/ filiere;

12.4. Tipuri de masini de filetat;

12.5. Tehnologia de executie a operatiei de filetare;

12.6. Controlul executieioperatiei de filetare; NSSM specifice
operatiei de filetare.

2.1.13. 2.2.26. 2.3.3. 13. Operatia de finisare prin razuire a suprafetelor:
2.2.27. 2.3.4. 13.1. Tipuri de razuitoare;
2.2.39. 2.3.5. 13.2. Tehnologia de executie a operatiei de razuire;
2.242. | 23.7. 13.3. Controlul suprafetelor razuite; NSSM specifice operatiei
de razuire.
2.1.14. 2.2.28. 2.3.3. 14. Operatia de finisare prin rodare a suprafetelor:
2.2.29. |23.4. 14.1.Tipuri de pulberi/solutii de rodat;
2.2.39. | 235. 14.2. Tehnologia de executie a operatiei de rodare;
2.2.42. 2.3.7. 14.3. Controlul suprafetelor rodate; NSSM specifice operatiei
de finisare prin rodare.
2.1.15. 2.2.30. 2.3.3. 15. Operatia de finisare prin honuire a suprafetelor:
2.2.31. 2.34. 15.1. Tipuri de masini de honuit;
2.2.39. 2.3.5. 15.2. Tehnologia de executie a operatiei de honuire;
2.2.42. 2.3.7.
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15.3. Controlul suprafetelor honuite; NSSM specifice operatiei
de finisare prin honuire.

2.1.16. 2.2.32. 2.3.3. 16. Operatia de prelucrare prin strunjire pe suprafete
2.2.33. 2.3.4. interioare si exterioare:
2.2.34. 2.3.5. 16.1. Clasificarea cutitelor de strung in functie de suprafetele de
2.2.39. 2.3.7. prelucrat;
2.2.42. 16.2. Tehnologia deprindere a pieselor/sculelorpe strung;
16.3. Tehnologia de executie a operatiei de prelucrare prin
strunjire;
16.4. Controlul suprafetelor strunjite; NSSM specifice operatiei
de strunjire.
2.1.17. 2.2.35. 2.3.3. 17. Operatia de prelucrare prin frezare a suprafetelor:
2.2.36. 2.3.4. 17.1. Tipuri de freza in functie de suprafetele de frezat;
2.2.37. 2.3.5. 17.2. Magsini de frezat;
2.2.39. 2.3.7. 17.3. Tehnologia de executie a operatiei de frezare;
2.2.42. 17.4. Controlul suprafetelor frezate;
- NSSM specifice operatiei de frezare.
2.1.18. 2.2.38. 2.3.3. 18. Operatii de prelucrare prin deformare plastica:
2.2.39. 2.3.4. 18.1. Definirea operatiei de forjare
2.2.42. 2.3.5. 18.2. Definirea operatiei de laminare
2.3.7. 18.3. Definirea operatiei de stantare
18.4. Definirea operatiei de matritare
- Domenii de utilizare, particularitatile fiecarei operatii
- Utilaje specifice
- NSSM specifice operatiilor de deformare plastica.
2.1.19. 2.2.40. 2.3.3. 19. Deseuri rezultate in urma prelucrarilor mecanice
2.2.42. 2.3.4. - tehnici de colectare si eliminare a deseurilor rezultate in
2.3.5. urma prelucrarilor mecanice
2.3.7.
2.3.8.
2.1.20. 2.2.40. 2.3.3. 20. Legislatia privind normele de securitatea si sinitatea
2.241. | 2.35. personalului din atelierul de prelucrari mecanice:
2.2.42. 2.3.7. - norme de sandtatea si securitatea muncii specifice atelierului
de lacatuserie;
- normative de mediu;
- modalitati de avertizare a pericolelor la locul de munca
(semnale vizuale, indicatoare, culori de securitate).
Partea a l1-a. Asamblari mecanice
5.1.1. 5.2.1. 5.3.1. 1. Sisteme mecanice
5.2.2. 5.3.5. 1.1. Tipuri de forte si solicitdri mecanice:
5.2.3. - caracterizarea solicitarilor statice simple: intindere,
5.2.4. compresiune, forfecare, torsiune (rasucire), incovoiere,
flambayj;
- sarcini (factor de incarcare);
- tensiuni normale si tangentiale.
1.2. Relatii dintre tensiuni sideformatii:
- eforturi unitare normale si tangentiale;
- legea lui Hooke;
- rezistenta admisibila.
1.3. Caracteristicile de rezistenta a diferitelor materiale
1.4. Tipuri de organe de masini: simple si complexe:
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- osii si arbori;

- lagare;

- cuplaje;

- ghidaje;

- transmisii mecanice: prin curea, roti dintate, lanturi, roti prin
frictiune, cabluri.

Rol functional in cadrul ansamblului, reprezentari schematice

5.1.2. 5.2.5. 5.3.1. 2. Procesul tehnologic de asamblare
5.1.10. 5.2.6. 5.3.2. 2.1. Tipuri de asamblari: demontabile si nedemontabile
5.2.7. 5.3.8. - clasificare, domenii de utilizare.
5.2.33. 2.2. Structura procesului de asamblare:
- componentele produsului final;
- documentele tehnologice necesare proiectarii procesului de
asamblare;
- succesiunea etapelor procesului de asamblare (ciclograma
asamblarii);

2.3. Normele de sanatate si securitate a muncii si aparare
impotriva incendiilor, de protectie a mediului aferente
procesului tehnologic de asamblare.

5.1.3. 5.2.8. 5.3.1. 3. Precizia de prelucrare si asamblare:
5.3.2. - Notiuni generale despre precizia de prelucrare si asamblare;
- abateri de prelucrare, tolerante, cimp de tolerante;
- relatii de calcul.
5.1.4. 5.2.9. 5.3.1. 4. Operatii pregatitoare pentru asamblare:
5.3.2. - curatarea;
5.3.3. - ajustarea suprafetelor in vederea asamblarii (prin retusare,
5.3.4. razuire, rodare, lepuire, lustruire, alezare, filetare,
5.3.5. burghiere);
5.3.6. - spalarea;
- protectia anticoroziva,
- vopsirea pieselor simple;
- succesiunea tehnologica a operatiilor.
5.1.5. 5.2.10. |5.3.1. 5. Metode de asamblare: interschimbabilitati totale,
5.3.2. interschimbabilitati partiale, sortari, ajustari, reglari.
5.1.6. 52.11. |53.1 6. Tehnologia asamblarilor nedemontabile:
5.1.10. 5.2.12. |53.2. 6.1. Asamblari prin nituire: nituri (elementele si dimensiunile

5.2.13. 5.3.3. nitului, clasificare, tipuri de nituri, materiale de executie);

5.2.14. 5.3.4. clasificarea imbindrilor nituite; tehnologia nituirii manuale,

5.2.15. |5.35. tehnologia nituirii mecanice; criterii de calitate (pas nituire,

5.2.16. |5.3.6. numar nituri, distanta de la margine); SDV-uri, utilaje,

5.2.17. |5.3.7. domenii de utilizare, controlul operatiilor;

5.2.33. |538. 6.2. Asamblari prin sudare: sudabilitatea metalelor si aliajelor
metalice; clasificarea imbinarilor sudate; formele si
dimensiunile rosturilor; procedee de sudare prin topire si
prin presiune; tehnologia sudarii cu arc electric, NSSM la
sudarea manuala cu arc electric; SDV-uri, utilaje, domenii de
utilizare, controlul operatiilor;

6.3. Asamblari prin lipire: materiale si aliaje de adaos; procedee
de lipire: lipire moale, lipire tare; tehnologia Tmbinarii prin
lipire; SDV-uri, utilaje, domenii de utilizare, controlul
operatiilor;
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6.4. Sertizarea elementelor de capat a conductorilor (papuci,
cose, pinuri de cuple);

6.5. Normele de sanatate si securitate a muncii, si aparare
impotriva incendiilor, de protectie a mediului aferente
procesului tehnologic de asamblari nedemontabile.

5.1.7. 5.2.18. |5.3.1. 7. Tehnologia asamblarilor demontabile:

5.1.10. 5.2.19. |53.2 7.1. Asamblari filetate:
5.2.20. |5.3.3. - definire, domenii de utilizare, avantaje/dezavantaje
5.2.21. |534. - suruburi (clasificarea suruburilor dupa rolul functional si din
5.2.22. 5.3.5. punct de vedere constructiv, forme constructive de suruburi,
5.2.23. |5.3.6. materiale de executie);
5.2.24. |5.3.8. - piulite (rol, forme constructive, materiale de executie);
5.2.25. - saibe (rol, tipuri de saibe, materiale de executie);
5.2.33. - solicitari In functionarea asamblarii,

- sigurantarea imbindrilor filetate (tipuri, tehnici de executie);

- montarea si demontarea (SDV-uri, utilaje, controlul
operatiilor);

- cupluri de strangere (generale, speciale).

7.2. Asamblari cu pene si stifturi:

- definire, domenii de utilizare, avantaje/dezavantaje;

- pene si stifturi (clasificarea dupa rolul functional, dupa
pozitia in raport cu piesele asamblate, dupd materiale de
executie);
solicitari in functionarea asamblarii;
montarea si demontarea (SDV-uri, utilaje, controlul
operatiilor).

7.3. Bucsarea unui alezaj;

7.4. Asamblari prin caneluri:

definire, domenii de utilizare, avantaje/dezavantaje
constructia si clasificarea canelurilor;

tipuri de asamblari prin caneluri;

montarea si demontarea (SDV-uri, utilaje, controlul
operatiilor).

7.5. Asamblari elastice:

- domenii de utilizare;
arcuri (clasificare, tipuri de arcuri, materiale si elemente de
tehnologie);

- asamblari cu elemente elastice (asamblari prin strangere
directd, asamblari cu clema, asamblari prin strangere pe con
cu surub), tehnologia asamblarii, controlul asamblarii;

7.6. Montarea si demontarea rulmentilor (SDV-uri, utilaje,
controlul operatiilor);
7.7. Normele de sanatate si securitate a muncii, si aparare
impotriva incendiilor, de protectie a mediului aferente
procesului tehnologic de asamblari demontabile.

LISTA MINIMA DE RESURSE MATERIALE (ECHIPAMENTE, UNELTE SI
INSTRUMENTE, MACHETE, MATERII PRIME SI MATERIALE, DOCUMENTATII
TEHNICE, ECONOMICE, JURIDICE ETC.) NECESARE DOBANDIRII REZULTATELOR
INVATARII (existente in scoali sau la operatorul economic):

e materiale si semifabricate: table, platbande, bare, profile, tevi, sarme;
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e materiale metalice feroase (oteluri, fonte), aliaje ale cuprului, aliaje ale aluminiului,
pulberi/paste de rodat;

e Mmateriale abrazive, pulberi si paste de polizat, masticuri de blocat, lacuri de protectie, solventi
etc.;

e documentatii necesare operatiilor de lacatuserie;

e perii de sarma, hartie abraziva pentru curatarea manuala a semifabricatelor;

e  SDV-uri pentru operatia de indreptare manuala: placa de indreptat, ciocane, nicovale;

e SDV-uri folosite la trasare: masa de trasat, ac de trasat, punctator, compas, trasator paralele,
distantier, ciocan, rigla, subler;

e SDV-uri folosite la debitarea manuala: foarfece manuale, clesti pentru tdiat, fierdstraie manuale,
dalti, rigle, sublere, echere;

e SDV-uri folosite la indoirea manuald: menghind, nicovala, dispozitive pentru indoirea tevilor,
dom cilindric cu maniveld, sublere, rigle, raportoare, sabloane;

e SDV-uri folosite la pilire: pile de diferite tipuri, sublere, rigle de control, echere, sabloane;

e polizoare: stabile si portabile;

e SDV-uri folosite la polizare: pietre de polizor, sublere;

e dispozitive de finisat: razuitoare, dispozitive de rodat, masini cu cap de honuit;

e magini unelte: strung universal, masini de Indoit, masini de frezat, masini de gaurit stabile si
portabile; prese, freze, matrite;

e SDV-uri folosite la gaurire: burghie elicoidale, dispozitive pentru prinderea burghiului,
dispozitive pentru prinderea piesei pe masa masinii, sublere, micrometre;

e SDV-uri folosite la alezare, tesire, largire: alezoare, tesitoare, largitoare, sublere, micrometre;

e SDV-uri folosite la filetarea manuala: tarozi, filiere, manivele port-tarod, port-filiere, sublere,
micrometre, calibre-tampon, calibre-inel;

e instrumente de masura si control, mijloace de masurare;

e mijloace si echipamente de stingerea incendiilor, avertizoare (acustice, vizuale, de fum etc.)

e soft-uri educationale, filme, prezentari PowerPoint;

e manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise de lucru, fise de documentare, fise ajutatoare,
reviste de specialitate, documentatie tehnica (desene de executie, fise tehnologice, carti tehnice,
dictionare de termeni tehnici, normative specifice, figse individuale de instructaj de SSM si PSI,
standarde tehnice, studii de caz specifice industriei, manuale de utilizare a sculelor, ghiduri de
siguranta in atelier, software de modelare mecanicd pentru simulari);

e echipament de protectie;

e containere/cosuri pentru colectarea selectiva a deseurilor.

SUGESTII METODOLOGICE

Numarul de ore alocat fiecdrei teme este la decizia cadrului didactic si va fi adaptat particularitatilor
clasei de elevi, precum si mijloacelor de invatimant disponibile. 25% din numarul total al orelor se vor
aloca activitatilor remediale, acestea fiind strategii educationale centrate pe elev, menite sa elimine sau
sd reduca lacunele de invatare, sd consolideze cunostintele si sa redobandeasca increderea elevului prin
pasi mici si personalizati. In cadrul acestui program se desfisoara activitati de invatare, stimulare,
dezvoltare, compensare, consolidare si recuperare, adaptate invatamantului liceal, profesional sau dual.
Activitatile remediale pentru invatamantul liceal pot include ateliere de lucru, pregatirea unor fise de
documentare sau de lucru cu ajutorul profesorilor sau al elevilor mai buni (tutori), organizate in
bibliotecile scolii sau 1n afara orelor de curs, pentru a sprijini elevii cu dificultati de invatare.

Prin parcurgerea modulului se urmareste formarea gindirii tehnice, a competentelor practice de
prelucrare, asamblare si analiza, precum si a competentelor de lucru in echipa: comunicare tehnica,
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repartizarea sarcinilor, colaborare in realizarea proiectelor si de respectare a normelor de sanatate si
securitate in munca. De asemenea, se urmareste formarea de competente de comunicare: redactarea
notelor de lucru, prezentarea rezultatelor, etapelor parcurse, succesiunii logice, controlul calitatii,
intretinere. Competente de sigurantd si management al riscurilor: utilizarea corectd a echipamentelor,
protectia muncii, gestionarea riscurilor n ateliere.

Obiective majore:

Sa inteleaga principiile de functionare ale principalelor mecanisme;

Sa selecteze componentele, materialele si uneltele potrivite pentru realizarea asamblarilor
simple si medii.

Sa proiecteze, sa monteze si sa evalueze un ansamblu mecanic, respectdnd normativele de
siguranta si de calitate.

Sa aplice metode de diagnostic, intretinere si reglare a sistemelor mecanice.

Sa formuleze si s verifice ipoteze prin observatie, masurare si analiza critica.

Sa aplice normele de securitate la locul de munca: reguli generale si specifice, folosirea
echipamentelor de protectie, gestionarea deseurilor si a sculelor ascutite.

Rezultate asteptate:

Elevii vor trebui s demonstreze capacitatea de a identifica componentele si de a executa 0
asamblare mecanicd functionald; sa explice principiile de functionare, sa aplice reguli de
siguranta, sd comunice clar rezultatele si sd reflecteze asupra imbunatatirilor posibile.

Sugestii de implementare a curriculumului:

Imbinarea lectiilor teoretice cu activitati practice in atelier pentru a consolida intelegerea
mecanismelor.

Elaborarea de proiecte cu diverse teme, de la elemente simple la sisteme cu complexitate
moderata, incluzand controlul calitatii si siguranta.

Incurajarea utilizrii desenelor tehnice si a notelor de lucru pentru documentarea proceselor.
Realizarea evaludrii formative si sumative pentru a monitoriza progresul elevilor in competente
teoretice si practice.

Exemplu de activitate de invatare:

Tema: ,,Atelierul colaborativ de descoperire — Asamblirile filetate”

Etapele activitatii

1.

Faza de explorare — ,,Detectivii filetului”

Se Tmpart elevii in echipe de 3-4.

Fiecare echipd primeste un set real de mostre (suruburi, piulite, saibe) si fisa de lucru.

Spunem elevilor cad misiunea lor este sa ,,descopere identitatea” asamblarii filetate (ca Intr-0
ancheta tehnica).

Elevii observa, ating, discuta si completeaza exercitiile 1 si 5 folosind doar ceea ce pot deduce
din materialele primite.

Faza de documentare — ,,Statiile cunoasterii”

Tn sala de clasi se creazi 3 “statii de invitare” (pe foi A3, table, postere sau pe tablete):
1. Domenii de utilizare
2. Avantaje
3. Dezavantaje

La fiecare”’statie”, elevii gsesc imagini, exemple si explicatii scurte.

Echipele se rotesc intre statii la fiecare 3—4 minute, completand exercitiile 2—4 din fisa.
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In loc sa primeasca informatia pasiv, elevii o descopera si o selecteazd singuri — metoda de invatare
prin rotatie (learning stations).

3. Faza de sinteza — .. Expozitia tehnica”

e Fiecare echipa prezinta pe scurt (1-2 minute) ce a completat la fisa.

e Se poate transforma prezentarea intr-o mica competitie: echipa care ofera cele mai corecte si
bine argumentate raspunsuri primeste titlul ,,Mecanic de top”.

Dezvolta competentele de comunicare tehnica si argumentare.
FISA DE LUCRU

Modulul Il: Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice
Clasa: a 1X-a

Tema: Asamblari filetate

Tip activitate: Fisa de lucru individuala / in perechi
Durata: 50 minute

Cunostinte
5.1.7. Tehnologii de realizare a asamblarilor demontabile:
Filetate, prin forma, cu elememnte elastice:
- suruburi (clasificarea suruburilor dupa rolul functional si din punct de vedere constructiv, forme
constructive de suruburi, materiale de executie);
- piulite (rol, forme constructive, materiale de executie);
- saibe (rol, tipuri de saibe, materiale de executie);
Abilitati
5.2.18. Alegerea operatiei de asamblare demontabila potrivita situatiei concrete
5.2.20. Alegerea suruburilor, piulitelor si saibelor, conform documentateii tehnice, in vederea
executarii asamblarilor filetate
Atitudini
5.3.2. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de muncd, a responsabilitdtii pentru sarcina de lucru
primita
5.3.3. Asumarea initiativei in rezolvarea problemelor
5.3.5. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca

Scopul activitatii
Formarea si consolidarea competentelor tehnice ale elevilor privind identificarea, descrierea si
utilizarea elementelor componente ale asamblarilor demontabile filetate, prin rezolvarea de sarcini
aplicative din fisa de lucru, in vederea selectarii corecte a suruburilor, piulitelor si saibelor potrivit
cerintelor tehnice.

Obiective operationale:
La finalul activitatii, elevii vor fi capabili:
1. sa defineasca notiunea de asamblare filetata, identificaind elementele componente si rolul
fiecdruia (Exercitiul 1);
2. sa mentioneze domenii de utilizare ale asamblarilor filetate, coreland aplicatiile practice cu
functiile tehnice (Exercitiul 2);
3. sd identifice si sd compare avantajele si dezavantajele asamblarilor filetate, argumentand
situatiile de utilizare potrivitd sau nepotrivita (Exercitiile 3 si 4);
4. sa recunoasca si descrie tipurile de filete si elementele principale ale unei asamblari
demontabile, pe baza observarii mostrelor puse la dispozitie (Exercitiul 5);
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5. sa colaboreze eficient in echipa pentru completarea fisei de lucru, manifestand responsabilitate
si initiativa in rezolvarea sarcinilor primite.

Resurse necesare
o Caietul elevului;
e Mostre de elemente filetate (surub, piulita, saiba, tija filetatd);
o Planse / imagini / modele 3D;
o Fisa de lucru (aceastd pagind).

Sarcini de lucru

Exercitiul 1
Defineste asamblarea filetata avand in vedere elementele necesare acestui tip de asamblare.

Exercitiul 2
Mentioneaza cel putin trei domenii in care se utilizeaza asamblarile filetate:

1.
2.
3.

Exercitiul 3
Completeaza tabelul de mai jos cu minimum trei avantaje ale asamblarilor filetate:

Nr. crt. Avantaje ale asamblirilor filetate
1.
2.
3.

Exercitiul 4 — Dezavantaje
Completeaza tabelul de mai jos cu minimum trei dezavantaje ale asamblarilor filetate:

Nr. crt. Dezvantaje ale asamblirilor filetate
1.
2.
3.

Exercitiul 5
Priveste mostrele de asamblari filetate puse la dispozitie (suruburi, piulite, saibe).
Completeaza:

a) Tipul de filet observat:
b) Elementele principale ale asamblarii:
c) Mod de realizare a strangerii:
d) Situatii in care ar fi nepotrivitd o asamblare filetata:

Autoevaluare

Bifeaza varianta care te caracterizeaza dupa parcurgerea fisei:
[J Am inteles perfect notiunile si le pot explica altcuiva.

[] Am inteles partial si mai am nevoie de exemple.

[1 Am nevoie de sprijin suplimentar pentru clarificari.

Concluzie / Feedback
Ce ai invatat nou astazi?
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FISA DE LUCRU - RASPUNSURI ASTEPTATE

Exercitiul 1
O asamblare filetata este o asamblare demontabila, realizata prin intermediul elementelor cu filet
(suruburi, piulite, stifturi etc.), care permit prinderea si strangerea a doud sau mai multe piese intre ele.

Exercitiul 2
Exemple de domenii 1n care se utilizeaza asamblarile filetate:
1. Constructia de masini si utilaje
2. Industria auto si aeronautica
3. Instalatii mecanice, constructii metalice si echipamente electrice

Exercitiul 3 — Avantaje

Nr. crt. Avantaje ale asamblirilor filetate
1. Pot fi montate si demontate usor, fara a deteriora piesele asamblate.
2. Permit strangerea reglabila si o fixare sigura.
3. Se pot utiliza la piese din materiale diferite si la imbinari temporare.

Exercitiul 4 — Dezavantaje

Nr. crt. Dezavantaje ale asamblirilor filetate
1. Pot slabi in timp din cauza vibratiilor.
2. Necesita gaurire si prelucrare precisa.
3. Pot provoca concentratii de tensiuni 1n zona filetelor.

Exercitiul 5

a) Tipul de filet observat: metric (triunghiular) — cel mai des utilizat in constructia de masini.

b) Elementele principale ale asamblarii: surubul, piulita, saiba.

¢) Mod de realizare a strangerii: prin rotirea surubului sau a piulitei cu o cheie, pana la atingerea fortei
de strangere dorite.

d) Situatii in care ar fi nepotrivitd o asamblare filetata: Tn imbindri supuse la vibratii puternice fara
masuri de blocare, in zone greu accesibile sau in imbinari permanente.

Autoevaluare
4 Am inteles perfect notiunile si le pot explica altcuiva.

Concluzie/Feedback

Ce am 1nvatat nou astazi:
» Ce este 0 asamblare filetata si din ce elemente este alcatuita.
* Avantajele si dezavantajele utilizarii asamblarilor filetate.
* Cum se realizeaza strangerea si in ce cazuri nu se recomanda.
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Autorii propun, cu titlu
INSTRUIRE PRACTICA

de exemplu, urmitoarea LISTA LUCRARI/ACTIVITATI DE

manuale

ascutire

Nr. Titlul lucrarii/ Cee e e c <
e e . Scopul lucrarii/activitatii Competente/Obiective urmarite
crt. activitatii practice ’ ’
Reglarea unei s T
glare . Invatarea metodelor corecte Reglarea menghinei; utilizarea
menghine de banc si iy . . -
1. | . S ’ de fixare a pieselor pentru echerului pentru verificarea
fixarea piesei pentru - . SR A
lucrari mecanice pozitiei; siguranta in lucru.
prelucrare ’ ’
. . Cunoasterea formelor Folosirea polizorului; verificarea
Ascutirea burghielor SN . . .
2. ’ taisurilor si a tehnicii de unghiului de ascutire; controlul

uzurii burghiului.

Executarea unei
3. | imbinari prin lipire
moale

Invitarea principiului lipirii
metalelor cu aliaje cu punct de
topire scazut

Utilizarea pistolului de lipit;
pregatirea suprafetelor; respectarea
normelor SSM.

Confectionarea unei

Aplicarea tehnicilor de

Respectarea cotelor desenului;

filetate exterioare

filetare exterioara

4, : . 8 o R . | finisarea contururilor; verificarea
piese plate din tabla trasare, tdiere si pilire pe tabla . s
functionalitatii.
5 Executarea unei piese | Formarea deprinderilor de Fixarea semifabricatului; utilizarea

filierei; controlul pasului filetului.

SUGESTII PRIVIND EVALUAREA

Evaluarea in cadrul modulului ,,Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice”, are ca scop principal
aprecierea nivelului de formare a abilitatilor specifice domeniului tehnic, cu accent pe aplicarea practica
a cunostintelor dobandite, respectarea normelor de calitate si de securitate in muncd, precum si pe
dezvoltarea atitudinilor profesionale adecvate.

Evaluarea centrata pe competente
Se recomandd ca evaluarea sa fie orientatd spre masurarea competentelor dobandite de elevi, prin
activitati care evidentiaza capacitatea acestora de a aplica cunostintele teoretice in situatii practice.
Evaluarea trebuie s vizeze:

e identificarea si alegerea corectd a componentelor si a tipurilor de asamblari mecanice;

e utilizarea corespunzatoare a uneltelor, aparatelor si dispozitivelor specifice;

e respectarea conditiilor tehnice, de calitate si securitate in procesul de asamblare.

Combinarea metodelor de evaluare teoretica si practica
Se recomanda utilizarea combinatd a metodelor de evaluare teoretica si practica, in concordantd cu
specificul disciplinei.
o Evaluarea teoretici poate fi realizatd prin teste scrise, chestionare, fise de lucru, lucrari de
control si conversatii tematice.
e FEvaluarea practica se poate realiza prin lucrari de atelier, probe de executie, demonstratii
practice, proiecte tehnice si activitdti de montaj/demonta;j.

Utilizarea fiselor de observare
Pentru asigurarea obiectivitatii si coerentei in aprecierea activitdtilor practice, se recomanda utilizarea
fiselor de observare sistematica si a rubricilor de performanta.
Criteriile de evaluare pot include:
e acuratetea si precizia executiei;
e respectarea succesiunii operatiilor tehnologice;
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« utilizarea corecta si sigura a echipamentelor;
e organizarea si curdtenia postului de lucru;
o atitudinea responsabila si colaborarea in echipa.

Evaluarea continua si formativa
Evaluarea trebuie sa fie un proces continuu, realizat pe parcursul tuturor activitatilor de instruire, cu
scopul de a sprijini progresul individual al elevilor.
Se recomanda utilizarea metodelor formative, precum:
e Mmini-teste de verificare la finalul lectiilor;
o feedback individual si de grup;
 reflectii asupra propriei invatari (,,Ce am reusit sa fac?”/,,Ce pot imbunatati?”).

Evaluarea prin proiecte si portofolii

Evaluarea prin proiecte si portofolii permite aprecierea competentelor tehnice intr-un context mai
complex si integrat. Elevii pot realiza portofolii care sa includa: fise tehnice, schite, fotografii ale
lucrarilor practice, rapoarte de montaj si reflectii personale.

De asemenea, se recomanda desfasurarea unor proiecte de echipa, prin care elevii sa elaboreze si sa
prezinte modele functionale de ansambluri mecanice simple.

Autoevaluare si interevaluare

In vederea dezvoltirii capacitatii de analiza critica si a responsabilititii profesionale, se recomandi
introducerea activitatilor de autoevaluare si evaluare intre colegi.

Elevii pot utiliza grile si fise de apreciere bazate pe criterii clar definite, pentru a-si analiza propriul
progres sau pentru a oferi feedback colegilor.

Evaluarea prin crearea de situatii-problema

Se recomanda utilizarea situatiilor-problema si a studiilor de caz pentru a verifica nivelul de intelegere
si aplicare practica a cunostintelor.

Exemple: identificarea cauzelor unui montaj incorect, propunerea de solutii tehnice pentru remedierea
unei defectiuni, alegerea corectd a tipului de asamblare pentru o anumita aplicatie.

Asigurarea echitatii si transparentei evaluadrii

Profesorul va comunica elevilor, in mod clar, criteriile si standardele de evaluare, asigurand conditii
egale de participare si apreciere.

Evaluarea trebuie sa fie adaptatd ritmului de Invatare al fiecarui elev si sd ofere posibilitatea
demonstrarii progresului individual.

Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului ,,Lucrari de prelucrare si
asamblari mecanice”, se recomanda cateva exemple de lucrari de laborator:

Nr. Titlul lucrarii de < et Competente/Obiective
Scopul lucrarii o

crt. laborator urmirite

Identificarea si Cunoasterea sculelor si

1. | clasificarea sculelor si dispozitivelor uzuale din

dispozitivelor de lucru atelierul mecanic

Recunoasterea sculelor de mana;
respectarea normelor SSM

Utilizarea Formarea deprinderilor de Utilizarea riglei, sublerului,
2. | instrumentelor de masurare corecta a micrometrului; citirea corecta a
masurare si control dimensiunilor pieselor valorilor

Trasarea pieselor simple
3. | pe semifabricate
metalice

Invitarea tehnicii de trasare | Aplicarea regulilor de trasare
pe tabla si bara conform desenului tehnic
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Taierea manuala a
pieselor metalice

Exersarea taierii corecte a
materialelor metalice

Utilizarea ferastraului, foarfecii
de tabla si daltei

Pilirea suprafetelor
plane si a muchiilor

Obtinerea suprafetelor plane
si netede prin pilire

Alegerea pilei potrivite;
verificarea planeitatii suprafetei

Gaurirea pieselor cu
6. | burghiul manual si
electric

Executarea gaurilor cu
precizie si siguranta

Alegerea burghiului; respectarea
regimului de turatie; aplicarea
uleiului de racire

Filetarea manuala cu

Realizarea filetelor

Folosirea corecta a tarozilor si

tarodul si filierea interioare si exterioare filierelor; verificarea filetelor
Asamblari . . Executarea si verificarea
. ... . | Insusirea procedeelor de e i ..
8. | nedemontabile-niturisi |, 9 niturilor; aplicarea masurilor de
. ’ imbinare permanenta .
suduri simple protectie

Asamblari demontabile-
9. | suruburi, piulite,stifturi,
pene

Formarea deprinderilor de
montare/demontare
mecanica

Identificarea elementelor de
fixare; montaj corect si sigur

Montarea rulmentilor si

10. <
a lagarelor

Cunoasterea metodelor de
montare a elementelor de
rostogolire

Alegerea corectd a rulmentului;
verificarea jocurilor si a
functionarii

EXEMPLU DE ACTIVITATE DE EVALUARE 1:

PROBA PRACTICA

Modulul II: Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice

Clasa: a 1X-a

Tema lucrarii: Asamblari prin lipire

Tip activitate: Evaluare practica
Durata: 90 minute

Cunostinte

5.1.6. Tehnologii de realizare a asamblarilor nedemontabile
5.1.10. Norme de sanatate si securitate a muncii si aparare impotriva incendiilor, de protectie a mediului
aferente procesului tehnologic de asamblare a componentelor masinilor si sistemelor mecanice in

subansamble
Abilititi

5.2.11. Alegerea operatiei de asamblare nedemontabila potrivita situatiei concrete
5.2.12. Selectarea sculelor, dispozitivelor, masinilor si utilajelor ce vor fi folosite la fiecare tip de
operatie de asamblare nedemontabila
5.2.15. Alegerea materialelor necesare executarii asamblarii prin lipire
5.2.16. Realizarea de subansamble specifice prin asamblari nedemontabile
5.2.17. Verificarea calitdtii operatiei de asamblare nedemontabila executata
5.2.33. Aplicarea prevederilor normelor de sanatate si securitate a muncii, aparare Impotriva incendiilor
si protectia mediului la asamblarea componentelor masinilor si sistemelor mecanice in subansamble

Atitudini

5.3.1. Respectarea permanenta a prevederilor din documentatii tehnice privind procesul tehnologic de

asamblare a pieselor

5.3.2. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru

primita

5.3.3. Asumarea initiativei in rezolvarea problemelor
5.3.4. Asumarea calitatii lucrarilor /sarcinilor incredintate la executia asamblarilor

5.3.5. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
5.3.6. Executarea operatiilor de asamblare sub supraveghere cu grad de autonomie restrans
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5.3.7. Manifestarea unei atitudini responsabile privind utilizarea materialelor si fluidelor cu risc mare
de intoxicare /inflamabilitate /explozie
5.3.8. Respectarea normelor de sanatate si Securitate a muncii si aparare impotriva incendiilor, de
protectie a mediului aferente procesului tehnologic de asamblare
Scopul activitatii
Verificarea competentelor elevilor privind executarea corecta si sigurd a unei asamblari prin lipire, in
conformitate cu cerintele tehnice si normele de protectia muncii.
Obiective
Identificarea corectd a materialelor si a tipului de lipire adecvat;
Pregatirea suprafetelor pentru lipire;
Aplicarea corecta a materialului de adaos si realizarea imbinarii;
Respectarea normelor tehnologice si de protectie a muncii,
Aprecierea calitdtii asamblarii realizate.
Sarcina de lucru
Realizarea unei asamblari prin lipire moale sau tare intre doua piese metalice parcurgand urmatoarele
etape:
e Pregatirea postului de lucru;
Identificarea corectad a materialelor si a procedeului de lipire;
Pregétirea suprafetelor pentru lipire;
Executarea lipirii;
Verificarea calitatii imbinarii obtinute;
Respectarea normelor de securitate si protectia muncii,
Respectarea timpului de executie;
Amenajarea zonei de lucru;
Autoevaluarea si descrierea modului de lucru.

Grila de evaluare

Nr. N : . . - Punctaj | Punctaj
Criterii de evaluare Descriere / Indicatori observabili 1 et
crt. maxim | obtinut
1 Pregatirea postului de Organizarea spatiului, alegerea sculelor, 5
lucru echipament complet de protectie
Identificarea corecta a . . .
. . Alege tipul corect de lipire (moale/tare) si
2 | materialelor si a . g ’ 5)
SR materialele compatibile
procedeului de lipire
3 Pregatirea suprafetelor Curatarea si degresarea corespunzatoare a 10
pentru lipire pieselor; aplicarea fluxului
N Respectarea temperaturii, a timpului si a
4 | Executarea lipirii pectare pe ’ p ’ 20
succesiunii operatiilor
5 Calitatea imbinarii Lipire uniforma, fara pori, scurgeri sau 20
obtinute zone neacoperite; rezistentd buna
Respectarea normelor de o y . :
Pe . . Utilizarea corecta a echipamentului,
6 | securitate si protectia . . . . 10
muncii i ’ evitarea riscurilor, comportament preventiv
. . Respectarea duratei alocate (+10% din
7 | Timpul de executie resp ( 10
’ timpul recomandat)
8 Curétenia postului de Curatarea uneltelor, depozitarea 5
lucru si ordinea finala materialelor, aspectul general
9 Autoevaluare si Descriere scurta a modului de lucru si a 5
prezentarea lucrarii dificultatilor intdmpinate
Total punctaj maxim: 90 p.
Profil: Tehnic
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Observatii ale profesorului

Semnatura elevului: Semnatura profesorului:

FISA DE OBSERVARE A ELEVILOR

Modulul Il: Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice
Clasa: a 1X-a
Tema/Activitatea practica:
Profesor:

Data:

Scopul fisei
Monitorizarea comportamentului, a deprinderilor practice si a atitudinii elevilor in cadrul activitatilor
din atelier, in vederea formarii competentelor profesionale specifice domeniului tehnic.

Obiective
e Organizarea eficientd a postului de lucru si respectarea normelor de protectia muncii;
e Aplicarea corecta a tehnologiilor de asamblare;
e Utilizarea responsabild a sculelor si aparatelor;
e Manifestarea atitudinilor profesionale: disciplind, cooperare, atentie, responsabilitate.

Criterii si niveluri de performanta

(l:\lr;' Criterii de observare Descriere / Indicatori observabili | Nivel de realizare*
Organizarea postului de| Mentine ordinea, isi pregateste
1, g P pne ordinea, 11 pregalesic) mpg mp oSO |
lucru materialele si sculele necesare
Respectarea normelor de . .
. . .|| Poarta echipamentul de protectie
2. securitate  si  protectia schipal W e PIotediie,l Mg OsO |
o ’ || respectd regulile de siguranta
muncii
Utilizarea corecta a sculelor || Foloseste uneltele corespunzatoare
3. | SHeareal “ OSese UReiele COrespUnzatodle | OB O SO
si dispozitivelor fara deteriorari sau riscuri
Respectarea  succesiunii| Lucreaza ordonat, in etapele
4, pec ! : : Pl OorOBOSOI
operatiilor tehnologice prevazute
Rezultatul lucrarii: respecta
5. || Corectitudinea executiei dimensiunile, aspectul si calitatea|| (1 FB 1B 1S [11
ceruta
Incadrarea in timpul de|| Finalizeazd lucrarea in intervalul
6. P - OFBOBOSOI
lucru stabilit
Atitudine si comportament| Manifestd  seriozitate, atentie
7. uene 81 comp 20, "elOoFBOBOSOI
profesional initiativa si cooperare
Curata uneltele, elibereaza spatiul
8. || Curatenia si ordinea finala || de lucru, respecta disciplinal| CJFB 1B 1Sl
atelierului

*Niveluri de realizare:

FB — Foarte bine (activitate completa, corecta, responsabila)
B — Bine (activitate buna, cu mici omisiuni)
S — Suficient (activitate acceptabila, necesita indrumare)
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e |- Insuficient (nu a respectat cerintele / normele)

Observatii ale profesorului

EXEMPLU DE ACTIVITATE DE EVALUARE 2:

TEST DE EVALUARE SUMATIVA

Domef"“' dF pregatire Electromecanica
profesionala
Modul LUCRARI DE PRELUCRARE SI ASAMBLARI MECANICE
Clasa alX-a
Tema Operatii de lacatusarie - recapitulare
Cunostinte

2.1.6. Operatii de lacatuserie pregatitoare aplicate semifabricatelor (curatare manuald, Tndreptare
manuala, trasare, tehnologii de executie, metode de control)

2.1.7. Operatia de debitare manuald a semifabricatelor (tehnologii de executie, metode de control)
2.1.8. Operatia de indoire a semifabricatelor (tehnologii de executie)

2.1.9. Operatia de pilire manuala a semifabricatelor (clasificarea pilelor, tehnologii de executie, metode
de control a suprafetelor prelucrate prin pilire)

Abilitati

2.2.9. Executarea operatiilor de lacatuserie pregatitoare

2.2.11. Executarea operatiei de debitare manuala a semifabricatelor

2.2.13. Indoirea tablelor, benzilor, profilelor, barelor, tevilor si a sarmelor

2.2.16. Executarea pilirii manuala a suprafetelor

Atitudini

2.3.3. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina primita
2.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

2.3.5. Respectarea normelor de sdnatate si securitate in munca si de protectia mediului

2.3.7. Asumarea la locul de munca a calitatii lucrarilor/sarcinilor incredintate

Obiectivele evaludrii:
1. Identificarea operatiilor de lacétuserie si a sculelor cu care sunt efectuate;
2. Evidentierea tehnologiilor de executie si a tipurilor de materiale utilizate;
3. Analizarea efectudrii operatiilor prin metode de control specifice.

Scopul evaluarii:
Evaluarea cunostintelor elevilor, in vederea proiectdrii si realizarii activitdtilor de invatare.

Matricea de specificatii

Niveluri cognitive a intelege 2 analiza
a-si aminti (exemplificare, (comparare
(1dentificare, explicare, determinare’ Pondere
definire, alegere, o ' o
Continuturi enumerare) asociere pregatirea, Yo
’ schematizare,
reprezentare, controlul)
completare)
1. Operatiile de lacatuserie 12b il ia
pregatitoare (curdtare manuald, 1.1 12c 1b 40%
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indreptare manuala, trasare, .15 1.3.1 Il.1.c

tehnologii de executie, metode de 1.1 1.3.5
control) I1.2.a
2. Operatia de debitare manuala a
semifabricatelor (tehnologii de 1.1.2 1.3.4 1.2.e 30%
executie, metode de control) 11.2.b
3. Operatia de indoire a |14 122
semifabricatelor (tehnologii de T |'3'2 l.2.a 15%
executie) o
4. Operatia de pilire manuala a
semifabricatelor (clasificarea pilelor,
tehnologii de executie, metode de 1.1. 3 l.3.3 l.2d 15%
control a suprafetelor prelucrate prin
pilire).
Pondere % 30% 40% 30% 100%

In matricea de mai sus sunt corelate continuturile cu nivelurile cognitive si punctajele in functie de
itemii din testul urmator.

Numele si prenumele elevului:
Data sustinerii testului:

¢ Pentru rezolvarea corectd a tuturor cerintelor se acorda 90 de puncte.
¢ Se acorda 10 puncte din oficiu.
¢ Timpul efectiv de lucru este de 50 minute.

SUBIECTUL | 30 puncte

I.1. Pentru fiecare dintre cerintele de mai jos scrieti pe foaia de test litera corespunzatoare raspunsului
corect: 10 puncte

1. Indreptarea la cald se aplica pentru:
a) deformatii mari;
b) materiale cu rezistenta mecanica mare;
c) semifabricate de dimensiuni mari;
d) materiale plastice.
2. Barele cu grosimi de pand la 12 mm se debiteaza cu:
a) cleste manual;
b) cleste pneumatic;
c) foarfece manual;
d) freza.
3. Pilele noi se folosesc la inceput pentru pilirea:
a) metalelor moi
b) metalelor dure;
c) metalelor cu duritate foarte mare;
d) materialelor plastice.
4. Indoirea pe nicovala cu ciocanul se aplica pentru:
a) bare si profile;
b) table;
C) corniere;
d) tevi.
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5. Piesele calite se indreapta cu:
a) lovituri rare si puternice;
b) cu lovituri dese si usoare;
¢) cu ciocanul;
d) prin incalzire

1.2. Transcrieti, pe foaia de test, litera corespunzatoare fiecarui enunt (a, b, ¢, d, e) si notati in dreptul
ei litera A, daca apreciati ca enuntul este adevarat sau litera F, daca apreciati ca enuntul este fals.

a.

®oo0o

10 puncte
Indoirea este operatia tehnologica de deformare plasticd a unui semifabricat prin care se obtin
piese cu Indepartare de material.
Indreptarea la cald trebuie si se facd in domeniul de forjabilitate al metalului.
Acul de trasat se foloseste pentru marcarea centrelor gaurilor trasate si a intersectiei axelor.
Pila se misca uniform si se apasd numai la migcarea Tnainte.
Taierea cu ferastraul cu panza orientata invers este imposibila.

1.3. Asociati in mod corespunzator, cifrele si literele din coloanele A si B, respectiv operatiile de
lacdtusarie din coloana A si SDV-urile corespunzétoare fiecarei operatii din coloana B:

10 puncte
A B
1 |Curatare manuala a |Punctator
2 |Filetare manuala b |Dalta
3 |Trasare ¢ |Nicovala
4 |Indreptare profile d |Tarozi
5 |Debitare e |Pila lata
f |Perii de sarma
SUBIECTUL I 30 puncte

11.1. Scrieti pe foaia de test, sculele folosite la operatia de curatare din urmatoarea lista: hartie abraziva,
pila, rigla, arzator, ferastrau, perie de sairma, tarod, alice din fonta, cale, razuitoare.

10 uncte
11.2. Scrieti pe foaia de test informatia corecta care completeaza spatiile libere. 20 puncte
a. Indreptarea cu lovituri rare si puternice se aplica semifabricatelor cu plasticitate ....................
si grosimi mai ...........
b. Debitarea la cald a semifabricatelor se face pentru a le prelucra prin .................. , proces ce
necesita ................ metalului la temperaturi ridicate (pana la rosu) pentru a-l face ............... .
SUBIECTUL 111 30 puncte

Realizati un eseu cu titlul ,, Tehnologia trasarii” dupa urmatoarea structura:

a. pregatirea trasarii;
b. tipuri de operatii de trasare: trasarea propriu-zisa- plana, in spatiu, dupa sablon;
c. controlul operatiei de trasare.

Profil: Tehnic
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BAREM DE EVALUARE SI DE NOTARE

e Se puncteaza oricare alte formulari/ modalitati de rezolvare corecta a cerintelor.

e Nu se acorda punctaje intermediare, altele decat cele precizate explicit prin barem. Nu se
acorda fractiuni de punct.

e Seacorda 10 puncte din oficiu. Nota finala se calculeaza prin impartirea punctajului total
acordat la 10.

SUBIECTUL | 30 puncte
1.1. 10 puncte

1.-c; 2-c; 3-a; 4-a; 5-b

Se acorda cdte 2 p pentru fiecare raspuns corect (5 x 2p = 10p)

1.2. 10 puncte

a-F; b-A; c-F; d-A; e-A.

Se acorda cate 2 p pentru fiecare raspuns corect (5 x 2p = 10p)

1.3. 10 puncte

1-f; 2-d; 3-a; 4-c; 5-b.

Se acorda cdte 2 p pentru fiecare raspuns corect (5 x 2p = 10p)

SUBIECTUL Il 30 puncte
11.1 10 puncte

Hartie abraziva, arzator, perie de sarma, alice de fonta, razuitoare.

Se acorda cate 2 p pentru fiecare raspuns corect (5 x 2p = 10p)

11.2. 20 puncte
1- redusa, 2- mari, 3- forjare, 4- incalzirea, 5- maleabil.
Se acorda cate 4 p pentru fiecare raspuns corect, (4 X 5p = 20p)

SUBIECTUL 111 30 puncte
a) Pregatirea trasarii prevede: 10 puncte
» Controlul semifabricatului, pentru descoperirea eventualelor defecte;
» Controlul dimensional;
» Curatirea si vopsirea suprafepelor cu emulsie de creta (suprafete neprelucrate) sau sulfat de
cupru (suprafete prelucrate) pentru a se putea obtine linii de trasare vizibile.
Verificarea dimensiunilor de gabarit ale semifabricatului destinat operatiei de trasare;
Indreptarea semifabricatului (daca este necesar);
Alegerea suprafetei de bund calitate destinatd operatiei de trasare;
Inlaturarea urmelor de grasimi (degresarea);
Inlaturarea oxizilor de pe suprafata destinat trasarii (curatarea, decaparea);
Acoperirea suprafetei cu emulsie de creta sau sulfat de cupru;
Stabilirea ordinii la trasare (baza de referinta, axele).
Se acorda cdte 1 p pentru fiecare raspuns corect,(10 X 1p = 10p)

VVVVVVYY

b) Trasarea in plan 5 puncte
Constd in trasarea conturului piesei pe o singura suprafatd a semifabricatului, fiind caracteristica
tablelor. Pentru o trasare corecta, linia trasata se va trasa o singura data,iar acul trebuie sa prezinte o
pozitie corectd. Pentru o evidentiere mai buna, liniile trasate pot fi marcate cu punctatorul.
Se realizeaza astfel:

» se traseazd axele orizontale si verticale;

» se traseaza centrele cercurilor si ale arcelor de cerc;

> se traseaza celelalte linii.
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Trasarea in spatiu. 5 puncte
Trasarea 1n spatiu consta in trasarea conturului piesei pe mai multe suprafete ale semifabricatului. Se
acorda o atentie deosebita alegerii bazelor de masurare.

Se aleg baze de masurare, iar dimensiunile se masoara si se traseazafata de aceste baze

Trasarea dupa sablon. 5 puncte
Se aplica in productia de serie (numar mare de piese identice). Se acorda atentie deosebita asezarii
sablonului pe suprafata semifabricatului pentru a reduce volumul de deseuri. Se evita folosirea
instrumentelor de masurare si control si o parte a instrumentelor de trasat.

Se acorda cate 5p pentru fiecare metoda de trasare descrisa corect; (3 x5p =15p)
Pentru descrierea partial corecta se acorda 2 puncte.

c) Controlul operatiei de trasare se face verificand pozitia axelor (paralelism, perpendicularitate),
pozitia centrelor cercurilor (coaxialitate), abaterile dimensionale.

> Se confrunta cotele de pe desen sau model cu cele trasate pe semifabricat.

» Se folosesc scule si dispozitive ca: rigla, raportorul, echerul, compasul etc.
Se acorda cdte 5 p pentru raspuns corect.

EXEMPLU DE ACTIVITATE DE EVALUARE 3:

Modulul I1: Lucrari de prelucrare si asamblari mecanice

Clasa: a IX-a

Tema lucririi: Imbinarea demontabild, cu surub si piulitd a doud pldici metalice
Tip activitate: Evaluare prin proiect

Durata: 6 ore

Cunostinte:

2.1.3. Semnificatiile documentatiei tehnologice utilizatd la prelucriri mecanice

2.1.6. Operatii de lacatuserie pregatitoare aplicate semifabricatelor (curatare manuald, Indreptare
manuala, trasare, tehnologii de executie, metode de control, Scule, dispozitive specifice (SDV

2.1.7. Operatia de debitare manuala a semifabricatelor (tehnologii de executie, metode de control, SDV-
uri specifice)

2.1.11. Operatia de executare a alezajelor

- Gaurirea (SDV magini de gaurit, tehnologii de executie, metode de control, cauzele aparitiei
rebuturilor)

- Prelucrarea gaurilor prin alezare, tesire, largire, adancire (SDV-uri, tehnologii de executie, metode de
control)

2.1.20. Norme de sa@ndtatea §i securitatea muncii §i de protectia mediului specifice operatiilor de
prelucrare mecanica

5.1.2. Procesul tehnologic de asamblare: structura procesului de asamblare, componentele produsului
final, documentele tehnologice necesare proiectarii procesului de asamblare, succesiunea etapelor
procesului de asamblare

5.1.4. Pregatirea pieselor pentru asamblare: curdtarea, ajustarea pieselor (prin retusare, razuire, rodare,
lepuire, lustruire, alezare, filetare, burghiere), spalarea

5.1.7. Tehnologii de realizare a asamblarilor demontabile;

5.1.10. Normele de sdnatate si securitate a muncii, si apdrare impotriva incendiilor, de protectie a
mediului aferente procesului tehnologic de asamblare a componentelor masinilor si sistemelor
mecanice in subansamble

Abilitati:

2.2.1. Amenajarea zonei de lucru cu mijloace de munca, resurse, piese

2.2.2. Alegerea materialelor si semifabricatelor necesare executarii pieselor prin operatii de lacatusarie
in functie de simbolurile si proprietatile lor fizico-chimice si tehnologice
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2.2.4. Decodificarea simbolurilor standardizate ale materialelor utilizate la executarea operatiilor de
lacatuserie

2.2.5. Utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea operatiilor de lacdtuserie general

2.2.6. Utilizarea corectd in comunicare a vocabularului comun si a celui de specialitate

2.2.7. Efectuarea calculului dimensiunilor maxime si minime ale pieselor, conform desenelor de executie
2.2.11. Executarea operatiei de debitare manuald a semifabricatelor

2.2.12. Realizarea controlului calitatii operatiei de debitare prin verificarea dimensiunilor pieselor
obtinute si a calitatii suprafetelor debitate

2.2.20. Alegerea tipului de masina de gaurit in functie de suprafetele de prelucrat

2.2.21. Executarea operatiei de gaurire

2.2.23. Realizarea controlului alezajelor executate, prin masurarea diametrelor alezajelor, verificarea
formei si a calitatii suprafetelor prelucrate

2.2.39. Intocmirea fisei tehnologice in vederea executirii operatiilor in atelierul de lacituserie

2.2.41. Aplicarea legislatiei, privind securitatea si sandtatea personalului din atelierul de prelucrari
mecanice

2.2.42. Comunicarea /Raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

2.2.40. Eliminarea corecta a deseurilor rezultate Tn urma operatiilor de prelucrare mecanica

1.2.5. Aplicarea regulilor de reprezentare a vederilor si sectiunilor pentru piese simple

1.2.6. Utilizarea simbolurilor specifice cotarii

Atitudini:

2.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de lucru, in scopul indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
2.3.2. Grad de autonomie restrans in executarea operatiilor tehnologice sub suprsveghere

2.3.3. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina primita

2.3.5. Respectarea normelor de sdnatate si securitate in munca si de protectia mediului

2.3.6. Demonstrarea spiritului creativ in argumentarea solutiilor tehnice abordate

2.3.7. Asumarea la locul de munca a calitatii lucrarilor/sarcinilor incredintate

1.3.5. Asumarea calsitatii lucrdrilor/sarcinilor incredintate la executia scitelor, desenelor la scara,
schemelor de instalatii electrice si electronice

Proiectul ,,Realizarea unei imbinari filetate demontabile” are un caracter multidisciplinar, deoarece
imbina cunostinte si abilitati din tehnologia materialelor (proprietiti ale otelului OL37), desen tehnic
(citirea si interpretarea cotelor si a tolerantelor), precum si educatie tehnologica si protectia muncii
(respectarea normelor de securitate). In plus, lucrarea solicita abilitiiti practice si gandire logici,
demonstrand modul in care diverse discipline contribuie impreund la formarea competentelor
profesionale specifice domeniului electromecanic.

Tema proiectului: Realizarea unei imbinari demontabile intre doua placi de otel OL37, folosind un
surub M8, doua saibe si o piulitd, astfel Incat ansamblul sa asigure o prindere ferma si sigura.

Obiectivele proiectului:

- Aplicarea cunostintelor teoretice despre imbinari mecanice demontabile (suruburi, piulite, saibe).

- ldentificarea corectd a elementelor necesare realizarii asamblarii, conform standardelor tehnice
(ISO/STAS).

- Descrierea etapelor procesului tehnologic de realizare a asamblarii demontabile

- Respectarea normelor de tehnica a securitatii muncii in timpul executiei si montajului.

- Dezvoltarea abilitatilor de lucru ordonat si precis, specifice activitatilor tehnice.

Date de proiectare

Element Specificatie
Material placi Otel OL37
Dimensiunile placilor 100 x 50 x 5 mm
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Tip surub M8 x 40 mm (cap hexagonal 1SO 4017)
Piulita M8 1SO 4032

Saibe Plate M8 I1SO 7089

Numar de imbinari 1 (centrald)

Tip imbinare Suprapunere simpla

Etapele procesului tehnologic:

Trasare: marcarea centrului gaurii la 25 mm de marginea placii.
Gaurire: realizarea unei gauri ¥8,5 mm 1n ambele placi.
Debavurare: indepartarea bavurilor de pe marginile gaurilor.
Asamblare: suprapunerea placilor si introducerea surubului.
Montaj: asezarea saibelor pe ambele fete si strangerea piulitei.
Verificare: controlul planeitatii si al strangerii.

Elevul va realiza practic fiecare operatie identificata in procesul tehnologic. Activitatea se poate realiza
in atelierul scoala. Perioada de desfasurare ramane la decizia cadrului didactic. Se poate realiza cate 0
operatie practica, dupa prezentarea notiunilor teoretice, sau poate fi considerata o activitate practica la
sfarsit de capitol.

Desenul de ansamblu

(a) Acesta include reprezentarea a doud placi unite printr-un surub M8, cu cote si detalii de montaj:
vedere laterala si vedere de sus, cu cote principale (100x50x5 mm placi, gaura @8,5 mm). Elementele
de fixare sunt reprezentate: surub, saibe si piulita.

(b) O imagine 3D a asamblarii.

20

50
50
©

o 25

(@) (b)

Evaluarea proiectului

Evaluarea proiectului se realizeaza in functie de modul in care au fost atinse obiectivele propuse si de
calitatea documentatiei tehnice elaborate. Procesul de evaluare urmareste atat aspectele teoretice, cat si
pe cele practice, punand accent pe intelegerea corectd a principiilor de Tmbinare mecanica si pe
aplicarea lor corecta.

Nr. o . Punctaj
Criteriul de evaluare Descriere ta)
crt. maxim
. . . Continutul corespunde cerintelor si temei

1 | Respectarea temei proiectului Tt pu FHO S 10p

primite.
. . Respectarea dimensiunilor, tolerantelor,

2 | Corectitudinea tehnica vp.. . . ; 15p

notdrii si standardelor tehnice.
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Structura si claritatea

3 .. Proiectul este bine organizat, coerent si lizibil. 10p

documentatiei g
. . . Desene clare, cotate corect, conform normelor

4 | Calitatea desenului tehnic 1SO 15p

5 Procesul tehnologic descris Etapele de executie si montaj sunt logice si 15
corect realizabile. P

< Formatare, ortografie, t grafic al
6 | Prezentarea generala ormatare, ortografie, aspect gratic a 15p
documentului.

7 Originalitatea si interesul Initiativa, precizie, implicare in realizarea 10
personal lucrarii. P
R tarea termenului . . .

8 espectarea termenului de Predarea la timp a proiectului complet. 10p
predare

Concluzie

Un proiect este considerat reusit dacd demonstreaza intelegerea principiilor tehnice ale Tmbinarii
mecanice, respectd cerintele de precizie si prezintd o documentatie completa si clard, capabild sa
ghideze realizarea practica a lucrarii.
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MODUL III. MASURAREA MARIMILOR NEELECTRICE
e NOTA INTRODUCTIVA

Modulul ,,Masurarea mirimilor neelectrice”, componenta a ofertei educationale (curriculare)
pentru calificari profesionale din domeniul de pregatire profesionala Electromecanica, face parte din
pregatirea teoretica de specialitate si pregatirea practica de specialitate saptdmanala aferente clasei a
IX-a, invatdmant liceal-filiera tehnologica.

Modulul are alocat un numar de 90 ore/an, conform planului de invatamat, din care:

pregétire teoretica de specialitate 30 ore/an
laborator - 30 ore/an
instruire practica 30 ore/an

Modulul ,,Misurarea marimilor neelectrice” este proiectat astfel incat sa asigure dobandirea
rezultatelor invatarii: cunostinte, abilitati si atitudini necesare angajarii pe piata muncii in una din
ocupatiile specificate in SPP-urile corespunzitoare calificirilor profesionale de nivel 3 si 4 CNC,
din domeniul de pregdtire profesionala Electromecanica sau pentru continuarea pregatirii intr-0
calificare de nivel superior.

e STRUCTURA MODUL

Corelarea dintre rezultatele invatarii din SPP si continuturile invatarii

URI 4. MASURAREA
MARIMILOR NEELECTRICE
SI ELECTRICE

A e oo Continuturile invatarii
Rezultate ale invatarii

(codificate conform SPP)

Cunostinte | Abilitati | Atitudini

-4.1.1. 4.2.1. 43.1. 1. Procesul de masurare
4.2.2. 4.3.2. 1.1. Marimi fizice, definirea lor;
4.2.3. 1.2. Sistemul International de Unitati de masura;
424, 1.3. Multipli si submultipli ai unitatilor de masura;

1.4. Elementele componente ale unui proces de masurare:
- mijloace de masurare (clasificare, caracteristici);
- etaloane;
- metode de masurare;
- alegerea metodelor si mijloacelor de masurare.
1.5. Erori de masurare, clase de precizie ale aparatelor, eroarea
absolutd, eroarea relativa, eroarea raportatd, eroarea

tolerata;
1.6. Notiuni generale de legislatie metrologica si caracteristici
metrologice.
4.1.2. 4.2.5. 4.3.3. 2. Mijloace pentru masurarea marimilor neelectrice
4.2.6. 4.3.4. (definitii, unitati de masura, tipuri constructive, caracteristici
4.2.7. 4.3.5. tehnice, metode de masurare):
4.2.8. 4.3.5. 2.1. Mijloace pentru masurarea marimilor geometrice:

4.22. 4.3.8.
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e Masurarea si controlul dimensiunilor liniare (definitie,
unitati de masura):

- mijloace de masurare si control: masuri terminale (rigle,
cale, calibre), sublere, micrometre, comparatoare
(mecanice, cu cadran, de interior), minimetre, ortoteste,
pasametre;

- aparate cu amplificare opticd: optimetre, microscoape de
atrelier, microscoape universale;

- metode de masurare.

e Masurarea si controlul dimensiunilor unghiulare:

- notiunea de unghi, unitati de masura,

- mijloace de masurare si control a unghiurilor: rigle de
verificat, echere, raportoare (clasificare, descriere,
principiul de functionare, parti componente);

- metode de masurare.

e Masurarea si controlul suprafetelor:

- notiunea de suprafata, unitati de masura;

- mijloace de masurare si control a unghiurilor rigle, nivele,
comparatoare, planimetre;

- metode de masurare si verificare.

e Masurarea si controlul volumului:

- dozatoare volumetrice.

2.2. Mijloace pentru masurarea marimilor mecanice:
e Masurarea fortelor:
- notiunea de fortd, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a fortelor: dinamometre.
e Masurarea maselor:
- notiunea de masa, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a maselor: balante, cantare.
e Masurarea presiunilor:
- notiunea de presiune, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a presiunilor: manometre,
barometre, vacuumetre.
e Masurarea vitezei:
- notiuni de viteza liniard si unghiulara, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a vitezei: vitezometre.
e Maisurarea timpului:
- mijloace de masurare si control a timpului: ceasuri si
cronometre.
e Masurarea turatiei:
- notiunea de turatie, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a turatiei: turometre.
e Misurarea acceleratiei:
- notiunea de acceleratie, unitdti de masura;
- mijloace de masurare si control a acceleratiei:
accelerometre.
® Masurarea debitelor:
- notiunea de debit, unititi de masura,
- mijloace de masurare si control a debitului: debitmetre.
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2.3. Mijloace pentru masurarea marimilor termice:
e Masurarea temperaturii:
- scari de temperaturd, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a temperaturii:
termometre.
e Masurarea energiei termice:
- notiunea de energie termica, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a energiei termice:
contoare termice.

2.4. Mijloace pentru masurarea marimilor fizico-chimice:
e Masurarea densitatii:
- notiunea de densitate, unititi de masura;
- mijloace de masurare si control a densitatii: densimetre.
e Masurarea umiditatii:
- notiunea de energie termica, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a energiei termice:
umidometre.
e Masurarea vascozitatii:
- notiunea de vascozitate, unitdti de masura;
- mijloace de masurare si control a vascozitatii:
vascozimetre.
e Masurarea aciditatii:
- notiunea de aciditate, unitati de masura;
- mijloace de masurare si control a pH-ului: pH-metre.

LISTA MINIMA DE RESURSE MATERIALE (ECHIPAMENTE, UNELTE SI
INSTRUMENTE, MACHETE, MATERII PRIME SI MATERIALE, DOCUMENTATII
TEHNICE, ECONOMICE, JURIDICE ETC.) NECESARE DOBANDIRII REZULTATELOR
INVATARII (existente in scoali sau la operatorul economic):

- Mijloace pentru masurarea marimilor neelectrice: (rigle, sublere, micrometre, raportoare,
planimetre, comparatoare, dozatoare volumetrice, dinamometre, balante, cantare, manometre,
barometre, vacuummetre, vitezometre, ceasuri si cronometre, turometre, accelerometre,
debitmetre, termometre, contoare termice, densimetre, umidometre, vascozimetre, ph-metre);

- Trusa lacatusului;

- Dispozitive de prindere si fixare, instrumente de masurare si verificatoare;

- Cataloage de: materii prime si materiale, AMC-uri si SDV-uri, utilaje specifice fiecarei
categorii de lucrari aferente domeniului electromecanic, auxiliare curriculare;

- Manuale, auxiliare curriculare, suport de curs, fise de lucru, fise de documentare, fise ajutatoare,
reviste de specialitate;

- Documentatii tehnice necesare pentru executarea lucrarilor de masurare (desene de executie,
fise tehnologice, carti tehnice, dictionare de termeni tehnici, normative specifice, fise
individuale de instructaj de SSM si PSI, standarde tehnice, studii de caz specifice industriei,
manuale de utilizare a sculelor, ghiduri de siguranta in atelier; software de modelare pentru
simulari);

- Echipamente de protectie specifice domeniului.

Scolile care au dotarile necesare pot utiliza si resursele de mai jos, pentru activitati ce se pot

aplica la nivelul clasei a IX-a, prin care elevii pot fi motivati si sustinuti in dezvoltarea lor profesionala:
- Soft educational, softuri de simulare si prelucrare, softuri de tip foaie de calcul;
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- Aplicatii de Realitate Augmentatd (AR): simuldri interactive, modele 3D interactive de
vizualizare instrumente de masurd (micrometre, sublere, manometre, termometre) suprapuse
peste spatiul real, simularea montajelor, vizualizarea marimilor fizice abstracte (campuri de
temperaturd, distributia deformatiilor intr-un corp, debitul unui fluid) ar putea fi vizualizate
grafic In timp real si suprapuse peste obiectul fizic masurat;

- Platforme de e-learning tehnic, platforme de dezvoltare AR pentru profesori;

SUGESTII METODOLOGICE

Continuturile modulului ,Misurarea marimilor neelectrice” trebuic sa fie abordate intr-o maniera
integratd, corelata cu particularitatile si cu nivelul initial de pregatire al elevilor.

Numarul de ore alocat fiecarei teme ramane la latitudinea cadrelor didactice care predau continutul
modulului, Tn functie de dificultatea temelor, de nivelul de cunostinte anterioare ale colectivului cu care
lucreaza, de complexitatea materialului didactic implicat in strategia didactica si de ritmul de asimilare
a cunostintelor de cétre colectivul instruit.

Se vor avea in considerare, de asemenea, recomandarile agentului economic partener in ceea ce
priveste accentul care trebuie pus pe anumite teme, continuturi, deprinderi sau atitudini.

Modulul ,,M:isurarea marimilor neelectrice” are o structura flexibila, deci poate incorpora, in orice
moment al procesului educativ, noi mijloace sau resurse didactice. Pregatirea se recomanda a se
desfasura in laboratoare sau/si in cabinete de specialitate, ateliere de instruire practica din unitatea de
invatamant sau de la agentul economic, dotate conform recomandarilor mentionate mai sus.
Pregatirea in cabinete/laboratoare tehnologice/ateliere de instruire practica din unitatea de invatamant
sau de la operatorul economic are importanta deosebita in atingerea rezultatelor invatarii.

Se recomanda abordarea instruirii centrate pe elev prin proiectarea unor activitati de invatare variate,
prin care sa fie luate in considerare stilurile individuale de invatare ale fiecarui elev, inclusiv adaptarea
la elevii cu CES.

Pentru atingerea rezultatelor invatarii si dezvoltarea competentelor vizate de parcurgerea

modulului, pot fi derulate urmatoarele activitati de invdtare:

e claborarea de referate interdisciplinare;

e aplicarea metodelor centrate pe elev, pe activizarea structurilor cognitive si operatorii ale
elevilor, pe exersarea potentialului psiho-fizic al acestora, pe transformarea elevului n
coparticipant la propria instruire si educatie;

e imbinarea si 0 alternanta sistematica a activitatilor bazate pe efortul individual al elevului
(documentarea dupa diverse surse de informare, observatia proprie, exercitiul personal,
instruirea programata, experimentul si lucrul individual, tehnica muncii cu fise) cu activitatile
care solicita efortul colectiv (de echipa, de grup) cum ar fi: asaltul de idei, metoda Phillips 6 — 6,
metoda 6/3/5, metoda expertului, metoda cubului, metoda mozaicului, discutia Panel, metoda
cvintetului, jocul de rol, explozia stelara, metoda ciorchinelui;

e utilizarea instrumentelor de Realitate Augmentata (AR) pentru studiul si intelegerea masurarilor
neelectrice (vizualizare, interactiune si simulare) suplimentdnd manualele si laboratoarele
clasice;

e insusirea unor metode de informare si de documentare independentd (de exemplu: studiul
individual, investigatia stiintifica, studiul de caz, metoda referatului, metoda proiectului etc.),
care ofera deschiderea spre autoinstruire, spre invatare continua (utilizarea surselor de informare,
cum ar fi: biblioteci, internet, biblioteca virtuald);

e metode de predare interactive a continuturilor, de fixare a cunostintelor, de formare a priceperilor
si deprinderilor;

e metode si strategii de dezvoltare a gandirii critice:

- de evocare: brainstorming-ul, harta gandirii, lectura in perechi;
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de realizare a intelesului: jurnalul dublu, tehnica lotus, ghidurile de studiu, unul sta, ceilalti

circula, cubul;

de reflectie: tehnici de conversatie, tehnica celor sase palarii ganditoare, diagramele Venn,

cafeneaua, metoda horoscopului;

de Tncheiere: eseul de cinci minute, fisele de evaluare;

de extindere: interviurile, investigatiile independente, colectarea datelor;

metode si strategii de invatare prin colaborare:

- tehnici de spargere a ghetii: Bingo, Ecusonul, Tehnica Graffitti, Colectionarul deosebit,
Tehnica cautarii de comori, Metoda Piramidei (Bulgarele de zapada);

invatarea prin descoperire;

invatarea prin vizualizare spatiald (3D Overlay);

invatarea prin ghidare pas cu pas utilizind AR care ofera sarcini clare, direct in cdmpul vizual al

utilizatorului fiind ideald pentru sarcini practice si Intretinere;

invatarea bazata pe marcaje (Marker — BasedLearning) - metoda ce foloseste imagini sau coduri

QR ca declansatori pentru continutul AR;

activitati practice, simulari AR, laboratoare virtuale;

studii de caz;

elaborarea de proiecte.

Pentru achizitionarea competentelor vizate de parcurgerea modulului ,,Misurarea marimilor
neelectrice”, se propun cu titlu de exemplu, activitati practice de invatare la laborator/instruire practica:

exercitii aplicative si practice de identificare a mijloacelor pentru masurarea marimilor
neelectrice (sublere, micrometre, comparatoare, manometre, barometre, vacuumetre,
vitezometre, contoare termice, rigle de verificat, echere, raportoare, dozatoare volumetrice,
dinamometre, balante, cantare, cronometre, tahometre, debitmetre, densimetre);

exercitii practice de selectare a mijloacelor pentru masurarea marimilor neelectrice pentru
utilizarea acestora in procesul de masurare;

lucrare de laborator/instruire practicd - Utilizarea sublerului pentru masurarea diametrului
exterior, diametrului interior si adancimii pentru diverse piese (ex: arbore, piese cilindrice, inel,
caneluri, cavitate etc.);

lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea sublerului pentru masurarea tolerantelor si
abaterilor de la dimensiunea nominala (ex: bolturi, piulite etc.);

lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea micrometrului de exterior pentru masurarea
diametrului sau grosimii exterioare pentru diverse piese;

lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea micrometrului de adancime pentru masurarea
adancimii orificiilor, canalelor, treptelor etc.;

lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea micrometrului de interior pentru masurarea
diametrelor interioare pentru diverse piese;

lucrare de laborator/instruire practica - Controlul abaterilor de forma (planeitate, rectiliniaritate,
circularitate) utilizand comparatorul pentru diverse piese;

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea abaterii de la cilindricitate a arborilor lungi cu
comparatorul;

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea presiunii cu manometrul cu tub in U,

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea temperaturii cu termocuplul;

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea fortei cu dinamometrul;

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea turatiei unui motor electric sau a unui ax rotitor
utilizand tahometrul fara contact sau tahometrul cu contact;

lucrare de laborator/instruire practica - Determinarea densitatii unui lichid cu densimetrul
(areometrul);

lucrare de laborator/instruire practica - Masurarea umiditatii cu umidometrul pentru materiale
(lemn, caramida, sapa etc.);
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e lucrare de laborator/instruire practica - Vizualizarea 3D interactiva a sublerului folosind aplicatii
AR pentru identificarea componentelor si simularea miscarii;

e lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea aplicatiilor de masurare bazate pe AR (AR
RulerApp: Tape Measure Cam - disponibild pe Google Play si AppStore) sau alte aplicatii
similare pentru masurarea dimensiunilor liniare, mdsurarea unghiurilor, ariei, perimetrului si
chiar volumul obiectelor 3D, folosind camera unui telefon sau tablete;

e lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea aplicatiilor educationale ,,Vernier Caliper” care
simuleaza virtual citirea unui subler;

e lucrare de laborator/instruire practicd - Utilizarea aplicatiilor educationale de simulare
micrometrul (mecanic sau digital) si procesul de citire (Micrometer Simulator/ ScrewGauge
Simulator);

e lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea platformelor de laborator virtual - ROQED
Physics Virtual Lab acoperind lucrari de cinematica, dinamica, hidrostatica (masurari de
presiune, temperaturd, caldurd);

e lucrare de laborator/instruire practica - Utilizarea platformelor axate pe simulari 3D - SimPhy-
se concentreazd pe simuldri 3D mecanicd (pozitie, viteza, acceleratie), simulari de fluide
(densitate, vascozitate).

EXEMPLU DE ACTIVITATE DE INVATARE:

Pentru componenta de pregdtire practica se prezintd o activitate de invatare prin laborator
tehnologic, realizata prin metoda descoperirii experimentale.
Invitarea prin descoperire urmareste ca predarea-invitarea sa se bazeze pe problematizare si cercetare,
pe experienta directa si concreta, creativa.
Invitarea prin descoperire urmireste si nu comunice materialul de studiu in forma sa finala, de
asimilare, ci sd antreneze elevul in procesul instruirii, sd-i arate cum sa invete. Aceastd metoda
urmareste sa ajute elevul pentru invatarea ulterioara, sa-l transforme treptat intr-un ,,ganditor creativ”.
Tn acest context, invitarea prin descoperire dinamizeaza elevul spre cautare, exploriri si munca
personald independenta sau in echipd, prin documentare si activitati experimentale-aplicative, prin
investigatie stiintificd si tehnica, ale caror rezultate sa fie nu numai dobandirea tezaurului cunoasterii
umane, ci chiar obtinerea unor idei sau solutii noi, creative.
Metoda descoperii experimentale asigurda dezvoltarea puternica a capacitatilor intelectuale si
profesionale, Tndeosebi imaginatia si gandirea creatoare, accentudnd caracterul activ-participativ,
formativ-aplicativ si creativ al invatarii.
Exista mai multe tipuri de descoperire:

- in functie de aportul de invatare al elevului: redescoperirea dirijata si independenta,

descoperirea creativa;
- in functie de contributia informativa: descoperirea prin documentare (informativa si practica),
descoperirea experimentala.

Descoperirea experimentala este specifica cercetarii (investigatiei) prin experimentul de laborator atat
pentru descoperirea unor adevaruri noi, cat si pentru verificarea adevarurilor obtinute pe alte cai de
invatare, prin descoperire.
Invitarea prin experiment ofera elevilor autonomie in invitare: profesorul le ofera elevilor un nivel
corespunzator de indrumare si orientare la inceputul experimentului si continua sa-i indrume pe masura
ce acestia experimenteaza.
Tn invitarea prin experiment accentul se pune pe a-l face pe elev responsabil pentru propriul proces de
invatare. Elevii isi dovedesc responsabilitatea dobandind abilitati practice.
Ca metoda de explorare a realitdtii — invatarea prin descoperire experimentald — folosita in predare si
Tnvitare, are o deosebita valoare formativa, intrucat dezvolta elevilor spiritul de observare, investigare,
capacitatea de a intelege esenta obiectelor si fenomenelor, de prelucrare si interpretare a datelor
experimentale, interesul pentru cunoastere etc.
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Experimentele aduc elevii in fata realitatii, 1i ajuta sa studieze pe viu, sa fie in contact direct cu realitatea
sau cu substitutele acesteia — 1i determina pe elevi sa invete prin descoperire.
Un rol important in cadrul experimentului 1l are si observarea, care are o deosebita valoare euristica si
participativa, deoarece permite o perceptie polimodala pe baza a cat mai multor simturi, detectarea si
extragerea unei informatii noi prin eforturi proprii, dezvoltarea gandirii critice. Prin intermediul ei se
urmareste explicarea, descrierea si interpretarea unor fenomene printr-o sarcina concreta de invatare,
totodata contribuind la formarea si dezvoltarea unor calitati comportamentale, precum: consecventa,
rabdarea, perseverenta, perspicacitatea si imaginatia, gandirea cauzala, spiritul de observatie si de
colaborare.
Mai mult, invatarea prin descoperire experimentald valorizeaza specific si alte metode de invatare, ca
de exemplu:
e problematizarea (prin formularea raspunsurilor la intrebari conexe temei studiate, formulate de
profesor si/sau chiar de elevi);
e algoritmizarea (prin aplicarea consecventd a procedurilor de lucru, de inregistrare si prelucrare
a datelor);
e invatarea colaborativa (prin cooperare in echipele de lucru organizate pentru activitatea de
invatare);
e inviatarea bazata pe proiecte - PBL-Project BasedLearning (prin realizarea unor proiecte bazate
pe observatiile/concluziile personale/aplicatiile practice identificate in urma efectudrii lucrarii
de laborator).

Lucrarea de laborator pentru tema ,,Mijloace pentru mdsurarea mdarimilor fizico-chimice:
Densimetre — mdasurarea densitdtii” vizeaza urmatoarele rezultate ale invatarii:

Cunostinte:

4.1.2. Mijloace pentru masurarea marimilor neelectrice:

- marimi fizico-chimice: (...) densitate (densimetre), (...)

Abilitati:

4.2.5. Selectarea mijloacelor de masurare a marimilor neelectrice in functie de marimea de mésurat
4.2.6. Realizarea operatiilor de verificare a mijloacelor de masurare si control pentru marimile
neelectrice

4.2.7. Masurarea/controlul marimilor neelectrice

4.2.8. Utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea lucrarilor de masurare

Atitudini:

4.3.1. Colaborarea cu membrii echipei de lucru in scopul Indeplinirii sarcinilor de la locul de munca
4.3.2. Grad de autonomie restrans in executarea operatiilor sub supraveghere

4.3.3. Comunicarea/ raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

4.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

4.3.5. Asumarea 1n cadrul echipei de la locul de munca a responsabilitétii pentru sarcina de lucru primita
4.3.8. Respectarea normelor de sdnatate si securitate in munca si de protectia mediului specifice
sarcinilor de lucru incredintate

Obiectivele activitatii de invatare sunt:
- Determinarea densitatii materialelor solide prin metode indirecte;
- Determinarea densitatii materialelor lichide prin metode directe.

Mod de organizare a activitatii/a clasei:
Colectivul clasei va fi organizat in echipe de cate 4 elevi care vor efectua lucrarea de laborator la posturi
de lucru echipate identic.

Resurse materiale:
- mostre de materiale solide;
- mostre de lichide;
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cilindru gradat de 250 ml;
cilindru gradat de 1000 ml;
cantar (eventual, electronic);
subler/micrometru;

indrumar de laborator - Anexa 1,

Durata: 50 minute

Modalitatea de aplicare a metodei pentru continutul ales - Etape de lucru:
- Pregatirea experimentului de catre profesor nainte de lectie:

stabilirea obiectivelor;

documentarea/proiectarea experimentului;

pregatirea aparatelor, instrumentelor si ustensilelor necesare;

efectuarea experimentului pentru asigurarea reusitei si identificarea eventualelor probleme care
pot aparea;

elaborarea fiselor de activitate experimentald pentru fiecare elev sau grupa;

stabilirea probelor de evaluare prin care se verificd daca obiectivele experimentului au fost
atinse.

- Pregatirea experimentului de catre profesor cu elevii in lectie:

organizarea elevilor in echipe de lucru sau grupe;

prezentarea obiectivelor urmarite si argumentarea importantei experimentului pentru ca elevii
sa participe constient la propria lor formare;

prezentarea aparatelor, instrumentelor si ustensilelor necesare;

prezentarea figelor de activitate experimentald si a modului de completare.

- Efectuarea experimentului:

prezentarea etapelor experimentului;

prezentarea/demonstrarea modului de lucru si precizarea conditiilor tehnice;
efectuarea experimentului;

Tnregistrarea datelor experimentale;

prelucrarea datelor experimentale;

formularea de observatii personale.

- Valorificarea experimentului:

prezentarea si discutarea rezultatelor;
formularea concluziilor.

LUCRARE DE LABORATOR
MASURAREA DENSITATII

NOTIUNI TEORETICE GENERALE

Densitatea sau masa specifica (p) este raportul dintre masa (m) a substantei si volumul ei (V), adica
masa unitatii de volum.

m/| ke |
P=vimT
Unitatea de masura in S.1. Alte unitati de masura

Denumire Simbol Denumire Simbol Relatia de echivalenta
kilogram pe gram pe

kg/m?® : m3 1 g/cm?® = 1000 kg/m?®
metru cub 9 centimetru cub gle gle 000 kg/
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Densitatea este o caracteristicd a substantei din care este facut corpul. Ea este o constanti de material.
Densitatea substantelor variaza cu temperatura, deoarece aceasta determind variatia volumului. Asupra
reduse.

In timpul masuratorilor este necesar ca temperatura sa se mentina constanta si sa se indice temperatura
la care s-a facut determinarea.

A. MASURAREA DENSITATII CORPURILOR SOLIDE

NOTIUNI TEORETICE
Densitatea solidelor se masoara indirect, cunoscand masa si volumul acestora (masurarea directa
presupune modificari structurale).

A.1. Tn cazul in care corpul solid are formi geometrici regulatii, volumul acestuia se determina prin
masurarea dimensiunilor liniare si utilizarea formulelor de calcul cunoscute din matematica.

A.2. Tn cazul in care corpul solid are formi geometrici neregulati, volumul acestuia se determini
prin imersare (cufundare) in lichid, intr-un cilindru gradat; volumul de lichid dislocuit (egal cu diferenta
dintre volumul de lichid din cilindru dupd introducerea corpului si volumul initial de lichid) este egal,
conform principiului lui Arhimede, cu volumul corpului.

Observatie: Pentru determinarea corectd a densitatii corpului cu forma neregulata, este necesar ca acesta
sa fie imersat complet in lichid. In acest scop, se va alege un lichid cu densitate corespunzatoare astfel
incat sa fie Indeplinitd aceastd conditie.

MATERIALE NECESARE
- mostre de diferite materiale metalice avand diferite forme si dimensiuni;
- cantar (eventual, electronic);
- cilindru gradat de 250 ml;
- subler sau micrometru.

MODUL DE LUCRU

A.1. Tn cazul in care mostra are formi geometrica regulati, se procedeaza astfel:

- se masoard masa mostrei cu ajutorul cantarului; valoarea masuratd se noteaza in tabelul de
rezultate (Tabelul 1);

- se determind volumul mostrei astfel:
e se masoara dimensiunile indicate in tabelul de rezultate pentru fiecare mostra;
e sc calculeaza volumul mostrei; in acest scop, se poate utiliza calculatorul online disponibil la

link-ul https://www.calculat.org/ro/arie-volum/cub.html

- se calculeaza densitatea mostrei utilizand formula de definitie;

- se exprimad valoarea obtinuta Tn unitéti S.1I;

- se identifica materialul mostrei folosind tabelul de densitati la solide.

A.2. Tn cazul in care mostra are formi geometrici neregulati, se procedeaz astfel:
- se masoara masa mostrei cu ajutorul cantarului; valoarea masuratd se noteaza in tabelul de
rezultate (Tabelul 1);
- se determind volumul mostrei astfel:
e se umple cilindrul gradat cu lichid pana la o anumita diviziune de pe scara gradata; se noteaza
aceasta valoare (Vinigar) Tn tabelul de rezultate;
e se imerseazd mostra In lichid; se citeste valoarea diviziunii de pe cilindrul gradat la care se
afla lichidul; se noteaza aceasta valoare (Viina) Tn tabelul de rezultate;
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e sc¢ calculeaza diferenta Vfinai — Vinitiar (volumul de lichid dislocuit); valoarea obtinuta
reprezintd, conform principiului lui Arhimede, volumul mostrei;
- se calculeaza densitatea mostrei utilizdnd formula de definitie;
- se exprima valoarea obtinutd in unitati S.1.;
- se identifica materialul mostrei folosind tabelul de densitati la solide.
Observatie: Pentru identificarea materialului, se va tine seama de valoarea cea mai apropiata a densitatii
din tabel, deoarece mostrele nu sunt realizate din metale pure.

REZULTATE OBTINUTE
Datele experimentale obtinute se inregistreaza in Tabelul 1:
Tabelul 1
Mostra 1 Mostra 2 Mostra 3 Mostra 4
Forma geometrica paralelipipedica cilindrica sferica neregulata
lungime = diametru =
Dimensiuni [cm] latime = o~ e diametru =
NI inaltime =
inaltime = ’
V [cm?]
Vinitial [CM°]
Viinal [cm®]
Masa
Densitate [kg/m?]
Material
*)
Casetele marcate din tabel nu se completeaza
Pentru identificarea materialului mostrelor se utilizeaza Tabelul 2:
Tabelul 2
. . Densitate p . . Densitate p
Materialul metalic [kg/m?] Materialul metalic [kg/m?]
aluminiu 2700 nichel 8900
crom 7190 plumb 11340
cupru 8960 staniu 730
fier 7860 zinc 7140
magneziu 1738 wolfram 19300

CONCLUZII
Identificati cauze ale diferentelor dintre densitatile determinate in cadrul lucrarii de laborator si cele
precizate in Tabelul 2.

B. MASURAREA DENSITATII LICHIDELOR

NOTIUNI TEORETICE

Densitatea lichidelor se masoara direct cu aparate numite densimetre sau areometre.

Principiul de functionare al areometrelor se bazeaza pe legea lui Arhimede: un corp cufundat (partial)
ntr-un lichid este impins de jos in sus cu o forta egalad cu greutatea volumului de lichid dislocuit.

Prin urmare, aceasta forta care determina plutirea corpului, fiind proportionala cu masa lichidului
dislocuit, este proportionala si cu densitatea acestuia (m = p.V) oferind o informatie despre valoarea ei.
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Areometrul indica densitatea lichidului in care este cufundat prin nivelul pana la care are loc cufundarea
sa, nivel care poate fi citit pe scara gradata a areometrului.

Produs etans din sticla cu scale de hartie in interior, lest din alice de
plumb, ceara rosie si bazin cu mercur; scala de densitate se afla in
interiorul tijel, iar scala de temperatura se afla in interiorul corpului

Domeniul de masura pentru densitate 70 de unitati, iar pentru
temperatura -1 .. 0+60°C
Valoarea dwviziunii pentru densitate:0,001g/cmc, iar pentru temperatura: 1°C

Exista areometre:
- pentru lichide cu densitate mai mare decat a apei, la care gradatiile sunt numerotate de sus in
jos;
- pentru lichide cu densitate mai mica decat a apei, la care gradatiile sunt numerotate de jos in
Sus.
Deoarece comparatia se face cu apa, pentru care se cunoaste o relatie de echivalenta Intre unitatea de
masurd pentru volum si unitatea de misura pentru capacitate (1ml = 1cm?®), gradatiile unui areometru
indica densitatea in [g/ml], deci in [g/cm?].

MATERIALE NECESARE
- diverse lichide: alcool etilic, glicerina, miere, ulei de floarea-soarelui;
- aerometru (densimetru);
- cilindru de sticla de 1000 ml.

MODUL DE LUCRU
Pregatirea areometrelor pentru mésurare presupune curatarea acestora prin degresare si spalare.
Pentru utilizarea unui areometru se recomanda respectarea urmatoarelor reguli:
o lichidul de masurat si mediul in care se afld acesta s aiba aceeasi temperatura;
e lichidul de masurat nu trebuie sa aiba bule de aer;
e proba de lichid se pune intr-un vas cilindric suficient de adanc si de larg, pentru ca areometrul sa
pluteasca liber — fard sa atinga peretii sau fundul vasului.

ATENTIE!
Manevrarea areometrului NU se face cu méana, pentru a evita o noud degresare.
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In cazul cufundirii complete (atingerea de fundul vasului) sau a plutirii in afara scalei, se va alege in
mod convenabil un alt areometru de valoare mai mica respectiv mai mare. Dupa ce a fost folosit un
densimetru, acesta se va sterge imediat cu o carpa curata i uscata si se va reaseza apoi in suportul

special de unde a fost luat!

Modul de lucru este urmatorul:

- se introduce lichidul a carui densitate urmeaza a fi determinata intr-un cilindru de sticla suficient
de adanc si de larg pentru a permite o plutire nestanjenitd a densimetrului, apoi se introduce cu
grijd densimetrul in lichid, tindndu-se de varful tijei, astfel incét pozitia lui sa fie verticala;

- In nici un caz densimetrul nu se lasa din mana dupa ce se introduce partial in lichid, intrucat se
poate sparge usor, lovindu-se de fundul cilindrului;

- densimetrul trebuie sd pluteasca fara oscilatii verticale si fard sa atingd peretii verticali ai

cilindrului;

- citirea densitatii se face in partea de jos/de sus a meniscului, In functie de prescriptiile de pe

densimetru, ochiul operatorului gasindu-se la nivelul lichidului din cilindru;

- se obtine valoarea densititii benzenului in g/cm?,

- se transforma valoarea obtinuta in unitati S.I.

REZULTATE OBTINUTE

Datele experimentale obtinute se inregistreaza in Tabelul 3:

Tabelul 3

Lichidul Densitatea [g/cm®]

Densitatea [kg/m®]

Pentru identificarea materialului mostrelor se utilizeaza Tabelul 4:

Tabelul 4
oy Densitate p - Densitate p
Lichidul [g/cm?] Lichidul [g/cm?]
Lapte 1,02 - 1,05 Alcool etilic 0,78
Miere 1,4 Ulei de floarea-soarelui 0,92
Glicerina 1,26 Rom 0,94
Acid acetic 1,05 Gazolina 0,67
Bere 1,01 Amoniac 0,73
CONCLUZII

Comparati densitatile obtinute cu densitatea apei.

Explicati necesitatea folosirii de areometre diferite pentru lichidele a cdror densitate ati masurat-0.
Consemnati constatdrile voastre in situatiile in care aerometrul utilizat nu a fost cel adecvat.
Este suficienta determinarea densitatii unui lichid pentru a-| identifica?

C. MASURAREA DENSITATII GAZELOR

Densitatea gazelor, dependenta de presiunea acestora, este 0 marime care — din punct de vedere tehnic
— nu necesita determinari directe deoarece se poate calcula in functie de parametrii de stare ai gazului.
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e SUGESTII PRIVIND EVALUAREA

Evaluarea reprezinta partea finald a demersului de proiectare didactica prin care profesorul va masura
eficienta Intregului proces instructiv-educativ. Evaluarea determind masura in care elevii au atins
rezultatele invatarii stabilite In standardele de pregatire profesionala.
Evaluarea rezultatelor invatarii poate fi:
a. Continua:
= Instrumentele de evaluare pot fi diverse, in functie de specificul temei, de modalitatea de
evaluare — probe orale, scrise, practice — de stilurile de invatare ale elevilor.
* Planificarea evaluarii trebuie sd se realizeze dupa un program stabilit, evitandu-se
aglomerarea mai multor evaluari in aceeasi perioada de timp.
* Va fi realizata de catre cadrul didactic pe baza unor probe care se refera explicit la
cunostintele, abilitdtilesi atitudinile specificate in standardul de pregatire profesionala.
b. Finala:
= Realizata printr-o proba cu caracter integrator la sfarsitul procesului de predare/invatare si
care informeaza asupra indeplinirii criteriilor de realizare a cunostintelor, abilitatilor si
atitudinilor.

Consideram adecvate urmatoarele instrumente de evaluare continua:
e Fise de observatie;

Fise test;

Fise de lucru;

Fise de documentare;

Fise de autoevaluare/interevaluare;

Eseul;

Referatul stiintific;

Proiectul;

Activitati practice;

Teste docimologice;

Lucrari de laborator/practice.

Propunem urmatoarele instrumente de evaluare finala:
Proiectul;

Studiul de caz;

Portofoliul;

Testele sumative.

Se recomanda ca in parcurgerea modulului sa se utilizeze atat evaluarea de tip formativ cat si de tip
sumativ pentru verificarea atingerii rezultatelor invatarii. Elevii vor fi evaluati in ceea ce priveste
atingerea rezultatelor Invatarii specificate in cadrul modulului.

EXEMPLU DE ACTIVITATE DE EVALUARE

Pentru Unitatea de invatare: 2.1. Mijloace pentru masurarea marimilor geometrice, Se propune un test
de evaluare sumativa, care vizeaza verificarea nivelului de insusire a urméatoarelor rezultate ale Invatarii:

Cunostinte:

4.1.2 Mijloace pentru masurarea marimilor neelectrice:

- marimi geometrice: dimensiuni liniare (rigle, sublere, micrometre), dimensiuni unghiulare (raportoare),
suprafete (planimetre, comparatoare),

- marimi fizico-chimice: volume (dozatoare volumetrice), densitate (densimetre);
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Abilitati:

4.2.5. Selectarea mijloacelor de masurare a marimilor neelectrice In functie de marimea de mésurat
4.2.6. Realizarea operatiilor de verificare a mijloacelor de masurare si control pentru marimile neelectrice
4.2.7. Masurarea /controlul marimilor neelectrice

4.2.8. Utilizarea documentatiei tehnice pentru executarea lucrarilor de masurare

Atitudini:

4.3.3. Comunicarea /raportarea rezultatelor activitatilor profesionale desfasurate

4.3.4. Asumarea initiativei in rezolvarea unor probleme

4.3.5. Asumarea, in cadrul echipei de la locul de munca, a responsabilitatii pentru sarcina de lucru primita
4.3.5. Asumarea la locul de munca a calitétii lucrarilor/ sarcinilor incredintate

TEST DE EVALUARE

e Toate subiectele sunt obligatorii. Se acordd 10 puncte din oficiu.
e Timpul efectiv de lucru este de 50 minute.

SUBIECTUL | 20 puncte
1.1. Scrieti litera corespunzatoare raspunsului corect: 10 puncte

1. In graficul alaturat este inregistrat numarul de sticle de apa plata vandute la magazinul scolii timp de
o saptdmana. Cati litri de apa plata s-au vandut, daca o sticla contine 500 ml apa?

a. 625000 I, -
b. 625 I; 3
c. 62500 I; 250
d. 62,51, =
2. Masurile terminale pentru unghiuri sunt: 100
a. calele unghiulare, sabloanele, echerele; 500
b. rigla sinus, calele unghiulare, echerele; WENEIERE

c. rigla tangenta, echerele, raportoarele;
d. raportoarele, echerele, calele unghiulare.
3. Marimea unui unghi de 270° este egala cu:
a. /2 rad;
b. 7 rad;
c. 3n/2 rad;
d. 37/4 rad.
4. Precizia de masurare a micrometrelor este:
a. 0,1 mm; 0,2 mm; 0,5 mm,;
b. 0,01 mm; 0,001 mm; 0,002 mm;
c. 0,02 mm; 0,1 mm; 0,005 mm;
d. 0,005 mm; 0,01 mm; 0,02 mm.
5. Numarul de diviziuni de pe vernier, in cazul sublerului cu precizia de 0,02 mm este:
a. 100 diviziuni;
b. 50 diviziuni;
c. 40 diviziuni;
d. 20 diviziuni.
I.2. Raspundeti prin adevarat sau fals: 10 puncte
1. Raportoarele sunt mijloace pentru masurarea suprafetelor. A/F
2. Unitatea de masura pentru unghiul plan in SI este steradianul. A/F
3. Volumul solidelor cu forme geometrice regulate se determind prin dislocare de lichid; A/F
4. Cursorul este parte componentd a micrometrului. A/F
5. Planimetrul este un aparat pentru masurarea ariei suprafetei. A/F
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SUBIECTUL 11 30 puncte
I1.1.Completati spatiile libere astfel incat sa obtineti un enunt corect: 16 puncte

a. Echerele sunt mijloace de masurare cu valoare ... (1) ... utilizate pentru ... (2) ... si trasarea

unghiurilor.
b. Pentru masurarea unghiurilor se utilizeaza metode: ... (3) ... si ... (4) ....

C. Scara gradatd a comparatorului cu cadran ... (5) ... are 100 de diviziuni, iar deplasarea palpatorului

cu 1mm conduce la rotirea ... (6) ... indicator cu 360°.

d. Functionarea micrometrelor se¢ bazeaza pe transformarea miscarii de ... (7) ... a unui surub

micrometric, in miscare de ... (8) .... a tijei micrometrului.

11.2. Selectati mijloacele de masurare, din imaginile de mai jos, pentru: 10 puncte
masurarea suprafetelor: ...........ccceevveeennen.

masurarea unghiurilor: .........coceveevieneenne.

masurarea finala a lungimilor, la operatiuni de trasare: .....................

madsurarea abaterilor de forma si pozitie ale pieselor, cum ar fi circularitatea: .

arwDE

intre doud planuri sau profunzimea unei gauri: ........c.cceeceveereeennee
completand spatiile libere cu litera atasata figurii respective.

masurarea cu o precizie de pana la o sutime de milimetru, lungimea sau latlmea unui oblect dlstanta

)5

a. raportor
universal

c. planimetru

d. comparator ¢. subler
cu role ’

b. rigla rigida

11.3. Tn coloana A sunt indicate mdrimi de mdasurat, iar in coloana B mijloace de mdsurare. Scrieti

asocierile corecte dintre cifrele din coloana A si literele corespunzatoare din coloana B.

4 puncte
A. Mairimi de masurat B. Mijloace de masurare
1. lungimi a. cilindri gradati
2. unghiuri b. raportoare
3. volume c. dinamometre
4. suprafete d. micrometre
e. planimetre
SUBIECTUL 111 40 puncte

I11.1. In figura aliturati este reprezentat un instrument de misurare pentru lungimi:
Precizati denumirea instrumentului din figura.

Indicati marimea pe care o masoara si unitatea de masurd a marimii in SL

Cititi valoarea dimensiunii indicatd de instrument.

Identificati elementele componente ale instrumentului.

Care este precizia de masurare a instrumentului din figurd?

cooTooe

Organizati raspunsurile completand casetele corespunzatoare din tabelul de mai jos.

Profil: Tehnic
Domeniul de pregatire profesionala: Electromecanica 61



. \*. ; ./"‘"“ . . ' . ,HH'H : 3:

— 20

w

8

a. Denumirea instrumentului de masurare

b. Marimea masuratd, Unitatea de masura

C. Valoarea masurata

d. Denumirea elementelor numerotate cu | 1- 5-
cifredelalla8 2- 6-
3- 7-
4- 8-

e. Precizia de masurare

BAREM DE CORECTARE SI NOTARE
e Toate subiectele sunt obligatorii. Se acorda 10 puncte din oficiu

SUBIECTUL | 20 puncte
1.1. 1-b ; 2-d; 3-c; 4-b; 5-b. 10 puncte
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cate 2 puncte.

Pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia se acorda 0 puncte.

1.2. 1-F; 2-F; 3-F; 4-F; 5-A. 10 puncte
Pentru fiecare raspuns corect se acorda cate 2 puncte.
Pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia se acorda () puncte

SUBIECTUL 11 30 puncte
11.1. (8x2p=16p) 16 puncte
a. 1-fixa; 2-verificarea;

b. 3-directe, 4-indirecte;

c. 5- circular; 6-acului;

d. 7-rotatie; 8-translatie.

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 2 puncte.

Pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia se acorda 0 puncte.

11.2. (5x2p=10p) 10 puncte
1-c; 2-a; 3-b; 4-d; 5-e.

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cate 2 puncte.

Pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia se acorda () puncte

11.3. (4x1p=4p) 4 puncte
1-d; 2-b; 3-a; 4-e.

Pentru fiecare raspuns corect se acorda cdte 1 punct.

Pentru raspuns gresit sau lipsa acestuia se acorda 0 puncte.
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SUBIECTUL I11 40 puncte

1.1,
a. Denumirea instrumentulu| _.
o micrometrul 4 puncte
de masurare
b. Marimea masurata, lungimea 4 puncte
unitatea de masura metrul 4 puncte
c. Valoarea masurata 8,78 mm 8 puncte
d. Denumirea elementelor | 1-potcoava 5-dispozitiv de limitare a apasarii
numerotate cu cifre de la 1l | 2-nicovala 6-tambur gradat
la8 3-tija 7-cilindru gradat
4-dispozitiv de blocare | 8-indicatia 0-25mm se refera la domeniul de
masurare al micrometrului (acesta poate
madsura cu precizie obiecte cu dimensiuni de
la 0 la 25mm) 8x2p=16 puncte
e. Precizia de masurare 0,01 mm 4 puncte
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